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PÂCKFOND. Cet alliage qu'on appelle aussi quelquefois «r- 
gentoiî tt maUlechorj est formé de nickel y de culTre et de sine. 
Qùaùd il a été préparé avec soin et dans des proportions conre- 
n^l^9 il imite asseabien Targent de raisselle; sa blancjbeur, s* 
«lureté, la difficulté arec laquelle il s'altère ^ permettent de le 
si^b^ftueir avantageusement à l'argent dans une foulé de circons- 
tançe^^Qn en fait un usage très considérable en Allemagne et en 
Angléteire pour presque tous les objets de sellerie et une foule 
d'ustemiles de ménage ^ d'instrumens de physique et de chirur- 
gie ^ des boîtes de serrures , des couyerts^des balances ^ etc. Ctt 
alliage commence à se répandre en France où il en existe dé^ 
quelques fabriques. 

1ê^ zincj le cuiyre et le nickel qui entrent daoa la oompoaititei 



2 PAjLLE. . 

du parkfond doirent être purs. Les proportions dans lesquelles on c 
allie ces métaux sont susceptibles de. vaiiations assez grandes. On 
obtient un alliage très blanc ^ très ductile et malléable^sm^ec 5 par- ^ 
ties de nickel, 13 de cuivre et 7 de zinc. Gependant-rtlHage est 
encore plus blanc et plus malléable lorsq[u'on rempl^eïeK^ bro- 

r' ortlons précédentes par 14b suivantes : ' • * '/ 

Nickel 1 20 

Cuivre ... 3 60 '\ : 

Zinc i 20 '' \. 
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La fusion de ces métaux s'exécute de la même manière,' dans 
les mêmes fourneaux et dans les mêmes creusets que celle dû fai- 
ton et du bronze. Lès règles piesci'îtfes f 6W la fabric^tîon de ces 
deux alliages s'appliquent en tout point à celle du padkfond. 

On introduit d'abord le cuivre et le nickel dans le tf eûset : 
quand ils sont fondus , on y ajoute peu à peu le zinc en nîoifceaux 
légèrement chauffés. Afin d'éviter l'oxidation du bain, on a /ôin 
de le recouvrir d'une très légère couche de poussière de chapon* 
La combinaison de parties égales de nickel et de cuivre , sans 
zinc, est d'un beau blanc, très malléable et susceptible d'acmiérir 
un poli magnifique. On peut le placer, quant à sa coujeur^^éïitre 
-l'àrgeAt el le platine. . •. ' ' / 

beux partie» de cuivre et une de nickel donnent uft' aKiâg^ 
qui aies mêmes propriétés quie le précédent, si ce n'est. quêisa 
eoaleur présente une faible nu ance rougeâtf e. P. . . ztiP •• ^ * 

PAIKHJ. Ruban dont la chaîne est en fil de lin ou de^ch^nvre 
assez fin , et la trame en soie ou en boui^t^ de soie *.Fl> »* 
PAILLASSON. Voy. Nattes. • •f'iu*^ < 

' PAILLE. Son principal usage est pour la nourriture' des bes- 
tiaux. Celle de froment mérite ^ sous ce rapport, laprïiftrence, 
^pdrce qu'elle contient plus de parties nutrives. Celle d'avoine 
>fèimeâleumcpÊieoeUe d'orge, quin'est guère dans le commerce, 
et se consomme sur place. Enfin, la paille de seigle est ï^yfùs 
fdiâ«j. parce! qu'elle est plus loogw ; on l'emploie à fulHr des 
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PiiiXA^oiis, éeslîens^ desnnttc«, de^ siège» do chaise, d«9 toits 
(1e*chaqi)i|^es, etc. 

Les éjf^iiftix dont la paille et raroine sont la principale nonr- 
rîture •}0luS6ent d'une meilleure santé et résistent mieux à la 
fiitijfft;/ lorsqu'on la kaohe ( Foy. Hagbbfàilli ) , et qu'on la 
stra(i^^Vee du foin et de la luzerne , on en tire un excellent 
parti Obi estime que la quantité moyenne de paille récoltée sur 
un arpeilt 4ie.ierre de première qualité est do 2500 livres ; mais 
ee Té^^tfeiyàrie beaucoup, selon les années et les localités. 

Un j^ usages les plus remarquables de la paille consiste à en 
cbmiMser .^e petits meubles, tels qu'étuis, boites, chaises, 
Âjtoeaux^' etc. Les chapeaux d'Italie sont surtout très recher- 
eUsji; à raison de l'élégance du travail : on les fait avec une Ta- 
nété.p.ai;Jticulière de froment, dont le chaume est solide et très 
^^•.^ cî&ttiye cette yariétè en Toscane, dans les sols arides. 
.. L^^^^vUes de toutes les céréales ne sont pas également propres 
ii^n ji8p»Bi'*d*onTrages ; il a fallu choisir celle qui est ordinai* 
retSenfÂ pins blanche, la plus mince, et dont le tuyau est le 
plu9^r<fs et le pluslong, Vorgeddeuxrangsov^pameUe, hordeum 
(RiOMtnky L., a toutes les qualités désirables. Elle diffère de Vorge 
èommuvif en ce que son épi est pl^t et long. 

h^ 4ipproches de la récolte, et lorsque l'épi est formé, on 
préé*c$*OTge dont les pailles sont les plus belles ; et lorsqu'elles 
ont j&ii|û ,* on en coupe quelques-unes avec des ciseaux près de 
btji^^ on les dépouille de leurs feuilles, et l'on examine si 
eÛ^'&e sont pas tachées. Avant le moment de la récolte, on 
s^^trflDigé avec le propriétaire, qui laisse couper fiaicilement ce 
dp'9t.v(i-^ besoin , pourvu qu'on lui donne les épis, qu'on a soin 
deitl$ft€lie»avec des ciseaux. Une javelle est plus que suffisante 
p<n|j^^A^vaSl d'une personne pendant toute une année. 
. ArrîVéphez soi, on sépare les tuyaux à l'aide de ciseaux; oq 
eonpé ftiî-dessus et au-dessous de chaque nœud, on rejette les 
nœuds, -lés enveloppes et le tout petit tuyau du hapt^ qtd a un 
trâpîvvctft diamètre pour être d'aucune utilité. Les plus'^eaux 
iHfaus'gbut ceux qui ont de 16 à 20 ceotiuètre» de long^ de U 

•■• • 1... 
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grosseur d'uûe plutne à écrire , qui ue préseutent auciiae tache ^ 



Mt .« 



et qui sont minces. ..jj.r 

On classe les tuyaux selon leur, longueur , et on«||p«jriàçQ^aii 
fur et à mesure dans des boites in compartimens.:. ^j^a^ucv "la. 
paille soit ordinairement jaunâtre , il n'est pas diJ^iHi 4iiï1iii 
donner un beau blanc. On emploie pour cela le chloruré de*^aUx 
liquide {Voy. BLiKCHiMEKT) ; on opère d'une maniëi:e iïiralp^'e., 
mais le blanchiment est plus prompt que poiir lies.^pUesj/ . 

On ne prend ces précautions que pour les couleuc;^ Vt^JcBd^'s , • 
telles que le rose clair y la couleur de chair , le lilas tesq/'e ^^lè.. 




qu'après qu'elle a été ouTerte^ en introduisant dans le iiiyaVi*tri|t-'^ 
fuseau en bois. . ;;< iWvi*^*- 






Si l'on cherchait à ouyrir les pailles en les prenanLA)|9JuiB> ^ 
état de sécheresse complet^ on n'en pourrait jMl^ivvfn^*^ . 
bout; elles se briseraient^ et ne pourraient servir àtmciir^^isâi^;-^ 
Il faut les laisser passer la nuit sur le payé d'une pièc#audrèz — ^ 
de-chaussée : la fraîcheur leur communique une humidUf|f|y^S«r' ~ 
saute pour les ouvrir facilement ^ les dresser et les aplatjK ^ • ' '. ^' 

Quand le brin de paille est fendu dans sja longueur^ oii J!^ati^ 
en le frottant fortement sur une planche bien lisse9-cÂ*]|j^isld&. 
pommier^ M. Le Normand propose, pour abréger cttta^cfpérâ*-^ - 
tion 9 une sorte de laminoir qui produit la fente et le^l^^pc. ' 
. Quant aux couleurs, dont on teint les pailles y ce sujé^ii^h)^ \ . 
dans celui de tous les geiju'es de teintures; nous ne nQusI^'afe^-. 
terons pas. . •. i. .'*' * 

Les pailles teintes ou de couleur naturelle , blanctyie^jDjÇ^sAuf 
fréeè^ ne sont jamais employées qu'elles n'aient ét^pft^fCfS^n 
planches 5 c'est-à-^dire lissées de nouveau^ régléesy^et* Qollèies 
l'une à côté de l'autre sur des feuilles de papier très mA^ee^ s^n 
d'évitâ^'fes épaisseurs. .t * .' 

planche se compose ordinairement de 15 à ^d-'lp8\}U^4V 
largeur. On commence par les trier une à i^ire! p oi^r 
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régulariser les nuances; car toutes les pailles d'un même bain, 
ne prennent pas la même nuance. 

Lorsqu'elles ont été triées, on les règle. Pour cela, sur une 
forte planche de ponmiier , bien unie , on étend la paille du 
côté lisse, on la couvre d'une règle mince, en fer, bien droite, 
de maniéré qu'on ne voie déborder qu'un très légélr filet de 
paille ; on coupe ce filet , à l'aide d'une lame bien tranchante 
qui a la forme d'un grattoir , et qu'on nomme lancette. 

On étend sur une planche lisse, une feuille de papier fin, de 
la grandeur de la planche de paille qu'on yeut faire. On couvre 
toute la feuille de colle de farine, à l'aide d'un pinceau, et l'on 
eolleles pailles à côté l'une de l'autre, en faisant attention qu'elles 
ne cheyauchent pas, et qu'elles ne laissent pas de vide entre elles; 
on passe dessus un torchon propre, afin de les assurer et d'en» 
lever la eoUe superfiiue, et avec de bons ciseaux on coupe ilon* 
fienlement les bouts de pailles qui excèdent le papier, mais en- 
core une petite languettis de papier. Alors on met cette pièce 
collée sous une première planchette , entre des feuilles de papier, 
et l'on donne un léger tour de presse. 

On passe à la seconde feuille ; on la colle de même, et on la 
place sous une seconde planchette, entre le papier. On sort la 
première qu'on y a placée , on la détache du papier avec lequel 
elle s'est collée, ce. qui a lieu sans peine, puisque la dessiccation 
n'est pas complète ; on met ce papier à sécher, et on le rem- 
place par un cahier de papier sec. On porte cette première 
planche entre les deux dernières planchettes , dans le cahier de 
papier, et l'on donne un bon coup de presse. 

On continue de même jusqu'à ce qu'on ait terminé toutes les 
planches que peut contenir la pressée. 

C'est avec ces brins de paille colorés , aplatis et préparés qu*on 
exécute mille jolis ouvrages de patience et d'adresse. Entrer dans 
les détails des tours de mains et des outils que l'ouvrier emploie , 
serait, de notre part, un emploi déplacé du petit -nombre de 
pages dont nous pouvons disposer, et qui seront mieux appli- 
quées à des objets d'une industrie plus active et plus importante» 
If 01U renvoyons donc au grand dictionnaire technologique. 
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piermècaniquement toute espèce de dessin, ettnême à faire tontes 
les réductions de grandeurs. 

Imaginez quatre règles A6 , AH , BD, CD (fig. 1, PI. 26) mo- 
biles autour de leurs points d'assemblage A, B, G, D, à l'aide 
d*axes de cuivre fixés en ces points , riyés au-dessous d'une règle, 
et retenus par un écrou en dessus de l'autre. Ces axes permettent, 
arec la plus grande facilité , d'ouTrir ou de fermer les angles 
que les règles forment entre elles, enconsenrant la longueur des 
parties. On a soin que les quatre longueurs AB , AC, BD, CD, 
soient égales entre elles, afin que la figure ABC D consenre celle 
d'un losange dans toutes les positions des règles, et que les anglei 
Tarient seuls, sans que les côtés opposés cessent d'être paral- 
lèles. 

En un point quelconque I de la règle BD, est encore un autrs 
tze de rotation, porté sur un pied de plomb qu'on fixe sur It 
table à l'aide de petites pointes très fines et très courtes. Ainsi ^ 
en même temps qu'on peut écarter ou rapprocher l'une de l'an- 
tre les deux branches AG, AH , on peut aussi faire tourner tout 
le système autour du point fixe I sur son piyot. 

En un point quelconque F de la règle AH , fixez un calqooir, 
puis tirez la droite FI prolongée en E. Conmie BI est parallèle 
à AF, si TOUS menez 10 parallèle à AE , tous aurez les deux 
triangles semblables lOF, EBI, qui donnent la proportion 
OF : 01 :: BI : BE. Les trois premiers termes ne changent pas, 
quelque position qu'on donne aux règles ; on Toit donc que BE 
est constant, c'est-à-dire que les angles formés par les règles du 
losange ABCD TariantcommeouTOudra, la droite FI ira toujours 
couper la règle AG au même point E. Donc lorsque, pour une 
situation donnée des règles, les trois points E, I, F seront ^s- 
posés en ligne droite, ils y seront encore pour toute autre Taleur 
des angles de l'appareil. C'est en E qu'on place le crayon qui 
doit donner la copie fidèle du dessin proposé. 

Les triangles semblables EBI, OIF, donnent la proportion 
AB : EË :: FI : El, quels que soient les angles formés par les 
règles et leur position. Ainsi les longueurs TariablesFI, El, pri- 
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les sur la ligne constamment droite EIF, conserrent entre elles 
nn rapport constant^ qui est celui de ABà BE. 

Maintenant, quélecalquoirFtrace une droite quelconque FK, 
le crayon décrira LE , et la ligne LIK sera droite : les triangles 
IXI^ KIF seront semblables, puisqu'ils auront en I des angles 
opposés au sommet et égaux, et que les côtés £1, IF, seront 
proportionnels à LI, IK, ou comme EB : AB; ainsi les lon- 
gueurs LE , FK seront dans ce même rapport. 

Si lecalquoir F décrit un triangle, celui que décrira le crayon 
fi lui sera semblable, puisque les côtés homologues seront pro- 
portionnels, et dans- le rapport des lignes EB , AB. Les angles 
homologues seront donc égaux, ce qui prouve que tout angle 
décrit par le point F est traduit par un angle égal tracé par le 
point E. Enfin, si le point F décrit un polygone quelconque, 
le point E en décrira un semblable , parce que les angles respeo- 
ti& seroot égaux et les côtés homolognes proportionnels. On 
Toit donc que toute figure décrite par le calquoir F est traduite 
par une figure semblable tracée par le crayon E, et que les côtés, 
aussi bien que les contours de ces polygones, sont entre eux 
eomme AB est à BE. 

L'instrument est disposé de manière à pouvoir permettre, le 
déplacement de l'axe de rotation I le long de BD ; et comme il j 
a des cas où il faut faire approcher beaucoup le calquoir F du 
point I , en rendant l'angle A très aigu, le tourillon I doit pouvoir 
approcher très près de l'axe D. 

Soit I le point le plus voisin de D où le pivot I de rotation 

puisse être placé sur la règle BD;on prend AF == 2 fois BI pour 

la position du calquoir F, qui y demeure fixé dans tous les cas , 

et pour toutes les réductions à faire. Dans cet état, lés trois 

points F, I, E, étant en ligne droite, il est clair que l'on a 

IF=» El, EB = AB, BI = j AF, et que le rayon E tracera 

par conséquent des figures égales à celles que suit le calquoir, 

piBsque le rapport des lignes homologues est celui de FI à EL 

Cette position est celle qui permet de copier un dessin dans sa 

grandeur naturelle. 

Si Ton veut réduire d'un quart les lignes du modèle, on dé- 
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pUfcert Taxe I de rotation » sans chaotfer le lieu F da etiliiaoirf 
et Ton transportera cet axe en un autre lieu I de BD, tel que £B 
ç<Mt les trois quarts de AB, le point K restant au même lieu, et 
les points F^ !> £ demeurant en ligne droite; en effet ^ £1 sera 
alors les trois quarts de FI, et toutes les lignes décrites par le 
calquoir F seront réduites aux trois quarts par le crayon £• CHv 
pour que £B soit les ; de AB , ou bien que AB étant divisé en 4 
parties égales, £B en contienne 3, et £A 7, il faut que SB soit f' 
de £A, et que BI soit f de AF« Ainsi le lieu de l'axe I de rotation 
est déterminé par cette condition ; celui de £ l'est par celle d'a« 
▼oir les trois points £ , I , F en ligne droite. "^ 

Pour qu'un dessin soit réduit d'un tiers, il faut quQ BI soit 
les \ de AF; pour une réduction à moitié , BI doit être le tien 
de AF, £B la moitié de AB ; pour que la copie soit le tiecf 
de Toriginal, il faut que £B soit le tiers de AB , et BI le quart de 
AF, et ainsi de suite. £n général, pour que les traits de la copie 
aoijeut à ceux du modèle dans up rapport donné :: m : h, qui 
est celui de £1 à IF, ou de fiB à AB , on a 

EB+AB ou £A : EB :: m 4, n : m :: AF : BI .= X AF. 

^ 1914.11 

Une fois le point de rotation î trouré, le lieu Êdu crayon 
i^ensuît, puisque les trois points F, î, È sont en ligne dvoitc; 

d'ailleurs on a yu que £B »— AB. 

n 

On a coutume de marquer sur les règles BD, AG, les points 
bù doivent être situés l'axe I de rotation et le crayon E, pour 
que le dessin soit réduit dans les rapports les plus simples \ , 
;, *, J, ^, etc. Des chiffres graves sur les règles indiquent à 
vue la place du tourillon I et du crayon E dans chacun de 
ces cas. 

L'usage est de graver, sur les règles AE , BI de l'inslrument , 
les fractions p jj î,5«««^ non pas aux points où il faut porter Taxe 1 
et le crayon E pour que le dessin soit réduit au tiers, au quart, etc.^ 
mais bien pour que les traits de la copie soient dîiniiiuéç de ^ 
^, ^..., c'est-à-dire pour qu'ils soient les |, les J, le» { de ceux 
du modèle. 



^ l»(ine jasktt8|eiU:peQt aussi sdrw ^eof^ im ^Msin «ont 
4es ^Tlaiea^KK» tnqpti^ées^ en échangeant le cdquoIreB E^ et le 

, 'Qf^ffE^resK quç^ dans ce qui Tient d'être exposé, nous n^enten- 

46^ fds par réductioa à moiitié, au ders, an ^art..., que les 

finrftoes seat difBÏouées daas oe rapport ; ce sont les lignes qui 

sontrédpiîteji ainsi, hcs air«s semblables étant entre elles comme 

Iftè earrés iê$ cdtés hiomologues , si Ton yeut réduire une figure 

de sorte fue sa sur&oe ne soit plus que le quart, il faut réduire 

les longueurs i. inpitié, parce que 7 est la racine carrée de >• Eil 

général, si U surAice doél: être réduite dans le rapport de/9 â ^, 

to lignes doivent l'être dans celui de V p à \/f , ou si l'on yeut 

ée/9 à V (/9f). Ainsi, pour que la sut&ce d'une figure de la copie 

foitles. } de celle de l'original, on ferap =» 2, f » 3, et les. 

lignes homologues devront être dans le rapport de 2 à V 6* Or*, 

la racine de 6 étant à peu près 2,'45^ il feudra réduire tes lighes 

du modèle dans W! rapport de 2 à ^,45 > fo'est-i-dire faire ci-*dessus 

«»= 2, «-«iâ,A5. 

Du reste, il n'est pas nécessaire que les règles soient grà^ 
daées pour. qu*on réduise un dessin dans le rapport donné de 
n à m, et lorsqu'elles le sont, il est bon de yérifièr si les di- 
TittOBs de l'instrument sont justes. Voici comment on s'y prend 
pour cela* 

Après «Yoir fixé le calquoir F, le crayon £ et Icpirot I arili'^ 
traîrement , nuJs sur là même ligne droite £IF, on tracera ûnè 
ligne droite sur un papier; puis, en suivant avec le calquoir ce 
trait de longueur quelconque, on con^arera cette longueur à 
cdle que le Crayon a nuôrquée^ afin de s'assurer si elles sont 
fime à l'autre comme m ù.n. On tf ou?era presque toujours que 

I la ligne copiée est trop longue ou tro|> coutfte pjoùr remplir cette 
condituHi* il &ndra aknrs déplacer te piTOt^ et4e crayon E, en 
libsanttpâjohrsles trois pointes F, i^ £, en Ugèe ^oite^ jusqu'à 
ce qu'elle oit lie»; ce qn'on fera |îar quelques tâUmnemens;. 
^jùpie cette théorie étant bien eonçuo, il ne ncnis reste plus 
^'à indiquer la oonstnustion ^ r:i^pareiL (f^oy^ fig. 2.) 
Pour que Icsrè^^ti^ tvàînesii^siiirle p^kier, oequi en gê*- 
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ncrait les moiivemens , on les supporte par des plTOts à rouletl 
plBcés vers les points G, II, A., B, C. Ces roulettes sont en ïtoSS 
et tournent sur un axe dont la cLape peut elle-mPme toarntfl 
surdon pivot, pour cjue la roulette se place dans le sens dumoU'— 
Tentent qu'on lui imprime. Le pivot I est vissé dans une plaquoq 
tfeplomL, dont les ongles ont chacnn une petite pointe qu'on fiM;, 
entrer ilans le bois de la table, afin qu'elle ne se dérange pasdj^ 
place. Ce pivot ou tourillon 1 notre dans un canon de mCme cai^. 
libre qui est ailapté A la règle B.D : il y a une fenêtre à jour toiSï' 
le long de cette règle , afin d'y pouvoir faire glisser l'axe T ^C^ 
rotation, et l'amener aux plac es qui correspondent aux divers rsp^^ 
ports de réduction. Les axes A, B, C, Df autour desquels les réglai 
se nicuTent pour ouvrir et fermer leurs angles, les traverses^ 
de part en part sur leur ptat , et ont des têtes à ccrou , pour qoei 
le jeu soit aussi libre qu'on le désire. , 

Le calquoir F est porté au bord d'une petite boîle de cuÏTlff^ 
qui peut glisser le long de la régie AH, et qu'on y fixe par un». 
vis de pression. Il en est de même du crayon E sur la règle AC f 
Ce crayoa est maintenu dans un tuyau de cuivre, lequel entra ' 
dans un canon. Ce canon s'avance et se recule à volonté Wj'" 
lonj de AG, pour que le crayon puisse se porter aux points E r 
sur la droite GIF où l'on a marqué des tractions de rcductîoB, ' 
Sur le côté du crayon, et en dessus de la règle, il y a une pe- ■ 
tite poulie sur laquelle passe un Cl qui est attaclié vers le bout ' 
inférieur du tube, afin qu'en tirant ce fil, on fasse soulever le ' ■' 
crayon de dessus le papier et sortir en partie du canon. Le plan 
de cette poulie est vertical. Le fil va courir sur d'autres poulies ■ 
horizontales fixées en dessus des règles, vers A et vers C et F ; 
cette dernière est verticale. Le dessinateur tient le bout de ce fil " 
en main, ainsi que la règle F du calquoir, pendant qu'il ma- i 
nœuvre ; et lorsqu'il veut transporter le calquoir d'un point à un 
autre , sans-que le crayon marque ce trajet, il tire le fil pour éle- 
ver le crayon au-dessus du papier. Le baut du porte-crayon a 
un petit godet qu'on charge de quelques grains de plomb, pour 
forcer le crayon il peser sui' le papier et à y laisser sa trace. On 
proportionne la charge à lo dureté du crayon. 
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U importe surtout que la pointe du crayou soit juste dans 
jrœ,du canon : c'est ce qu'on reconnaît aisément en faisant pi- 
* ^ rouetter le crayon, et voyant si la pointe ne quitte pas sa place ; 
cvfi elle trace un petit cercle, elle n'est pas centrée. 

Le crayon £ et le calquoir F sont placés latéralement et sur 

kbord intérieur des règles GA, HA (fig. 1), où les boîtes de 

carre les maintiennent. Mais comme il faut que les points 

BA, FCA soient en ligne droite, et que la figure ABCD soit 

■ losange ou parallélogramme à côtés égaux, les attaches B 

^""lelC sont aussi disposées sur le bord interne des règles GA, HA; 

f (B outre • les règles sont terminées par un arc où se trouve Taxe 

'jA. En un mot, il est indispensable que la figure qu'on forme en 

^ lizm^ant des droites joignant les axes de rotation soit celle d'un 

I ibombe ABCD, et que de plus les points £, F soient sur les pro- 

'longemens des côtés AB, AG. G'est de l'exacte disposition des 

parties, selon le principe qui vient d'être donné, que dépend la 

I justesse d'un pantographe. 

Quoique nous ayons dit que le calquoir restait fixé en F dans 
tous les cas (AF étant double de la longueur BI , qui répond au 
point I le plus voisin de D), on conçoit cependant que cette règle 
n'est pas obligatoire. Pourvu que la figure ABGD soit un losange, 
et que les trois points F, I, E soient en ligne droite, ainsi que 
ABE et ACF, le pantographe pourra être utilement employé. Le 
rapport de la figure réduite à celle de l'original est seul intéressé 
dans les dispositions mutuelles des pièces ; aussi donne-t-on au 
calquoir F d'autres places que celle qui vient d'être fixée. 

Il înaporte de remarquer encore qu'on peut placer le pivot de 
rotation en E, et le crayon en I, c'est même ce que l'on fait le 
plus souvent, parce que le plomb qui porte le pivot est très gê- 
nant lorsqu'il est en I, tandis que rejeté en E, il peut n'occuper 
que le bord de la table du dessinateur. Dans cette disposition, le 
modèle est toujours réduit à une étendue moindre, et la théorie 
est la même que ci-devant. Les trois points E , I, F doivent en- 
core être en ligne droite. {Voy. fig. 2.) 

On a la proportion El : EF : : EB : EA; si donc EB est la 
moitié, le tiers, le quart, . . de EA, le point I dans toute» ses po- 
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sitions snoccssires se place de manière que ET soit aussi la m 
tîô, le tiers, le quart. . . de ÉF : ainsi le crayon I trace une 
gure semblable à celle que suit le calquoir F, le point E rest? 
fixe ; car les traits marqués par I sont encore proportionels à ce 
de Toriginal, et font des angles bomologues égaux. 

Quand au rapport des deux figures, il est aussi j, i,- 7, . . . ; 
EB = BA, on a El = IF, ou EP =« 2EI; les lignes du modèle s< 
doubles de celles de là copie ; si EB est moitié de B A , El est 
tiers de EF, la figure est réduite au tiers , et ainsi de suite. '. 
général , si EB : EA : : m : n, on a aussi El : EF : : m : n, ei 
modèle est réduit dans le rapport de m à n. Fr. 

PAPETERIE, PAPIERS. {Jrts mécaniqaes.) LMmmense s 
croissement qu'a pris la typographie , qui répand des journa 
dans tous les lieux et multiplie les éditions des ouyrages dV 
de science et de littérature, a fait prendre une prodigieuse ext« 
sion à l'art de fabriquer le papier, afin de pouvoir satisfaire a 
besoins d'une consommation sans cesse croissante. Les pape 
ries ont mis à contribution toutes les ressources de la chimie 
de la mécanique*, et sont parvenues à un degré de perfection 
marquable. Nous nous proposons , dans cet article, de faire ce 
naître les pratiques usitées dans les petites manufactures de | 
pier, et de montrer comment la maiU'^d'œuvre a pu être, 
partie, remplacée par des appareils qui fonctionnent avec i. 
telle précision, qu'on peut faire actuellement du papier de to 
dimension en longueur, et d'une épaisseur si exactement u 
forme, que l'on sait d'avance quel sera le poids total d'une ra 
de 500 feuilles, et contracter des engagemens basés sur 
poids. 

I. Anciens procédés de fabrication. 

Le papier se fait avec de vieux chififons dont la recherche 
Tobjet d'un commerce spécial fort étendu. Nous supposerons 
que les masses de chiffons sont arrivés à la papeterie , et li^ 
indiquerons les manipulations qu'ils doivent subir pour être ci 
vertis eh papier. Gomme les chiffons sont d'une malpropreté 
T^ùtante, et que là C^nttentation desmatlèrea dont ils sont ei 
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(RÎgnéd, et qui exbalcnt une odeur extrêmement fôtide, tend à 

eofTûmpre et détruire les tissus, il conyîent d*abord de leur 

faSn subir une première lessiye et une desslcatîon imparfaite , 

ItiBt d'en opérer le triage. Ce triage à pour objet de sépare^ 

ks cbiffoDS en plusieurs lots , en ayant égard à la dnesse et à là 

Ibncbeur des tissus , et surtout aussi au degré de fatigue qu'ils 

ttt èprouyée par l'usage. Ces lots sont chacun destinés à pro* 

iélt des qualités différentes de papier. Le triage est donc une 

J h parties les plus importantes de la fabrication : toutefois 

J iiinme il n'exige que des soins et de l'habitude , nous ne nous y 

I iRêhroos pas. 

J Onionmet chaque ïot à l'opération du pourrissage pour adou- 
J efr et attendrir la matière. Beaucoup de fabricans remplacent le 
tj (ovrissage par une macération dans des tonneaux à double fond^ 
J oiPeau se renouvelle sans cesse , pendant qu'on remue les chifc 
bJ fcns aiec un ruble. Les ordures sont amenées après un temps 
J nfiisant, dans l'espace inférieur d'où elles s'écoulent au dehors. 
et| le dirompoir a pour but de lacérer le chiffon en petits frag- 
J Bau/On le fait à la main sur une lame de faulx, dans les petites 
,Q.|ikriqQes;mais dans les grandes ce sont des machines qui dé-< 
^1 cUrait les matières. Ces machines sont des espèces de Hjlghi-> 
A iiiiu, ou des appareils analogues à ceux dont on se sert dans 
jA wninufactures de tabac. Les chiffons jetés dans une trémie tom- 
^1 tatroccessiyement sous les lames qui les divisent, à l'aide d'un 
jjj,| WHiTement de rotation produit par le moteur général de l'î>telier, 
0% Udétrichage ou dé filage est une opération qu'on ne juge né- 
. ^1 flssaireque pour fabriquer de beau papier. Les gros chiffons ne 
|*Manchîs8ent guère qu'en dehors; il faut donc les diviser en 
IH'cellespour que le blanchiment les atteigne toutes, et forme 
I *e belle pûte. 
iei<l. ^Wturation des chiffons s'opère avec deux moulins; l'un à 
.-^V'^ 9 YtaxtTQ d cylindre. 

ooJ I *< moulin à maillets consiste en une série de piles ou mortiers, 
)D' l?**^<i*envîron 16 pouces de profondeur, sur 3 pieds et demi 
re- 1 **gciir, dans une forte pièce de chêne ou d'orme , qu'on éta- 
Qal'kMkdiM loffeixm pièeci de bois entaillée* pour la tcceroih 
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Quatre maillets fonctionnent à la manière de marteaux ayant 
une queue de 6 pieds de long frettée en fer. La tête des maillets 
est en bois , porte en dessus une mortaise où le manche est ùi.é 
avec des coins ; cette tête est fei*rée. Des guides yerticales dirigent 
les maillets dans leurs mouTcmens^ qui sont produits par un arbre 
portant des Cimes disposées de manière que chaque marteau de 
la pile soit soulevé et frappe à son tour. Un boulon en fer porté par 
des pièces de bois appelées grippes ^ et situées vers Tautre hput 
du manche est l'axe autour duquel la rotation a lieu. Le mouye- 
ment de l'arbre est engendré par le moteur général qui est une 
roue hydraulique ou une machine ù Tapeur : un filet d'eau qui 
lubréfie sans cesse les chiffons facilite la formation de la pâte. 

La tête du marteau est garnie soit de clous en fer pointus et 
tranchans pour effilocher ou drapeler , soit de clous à tête plate 
pour raffiner les chiifons. Vaffleurage a ensuite pour but de dé- 
layer uniformément la pAte et de l'adoucir sous des maillets à 
tête simple. Ces trois opérations se font successivement. 

Le moulin à cylindre est aujourd'hui préféré partout aux mail- 
lets , parce que la trituration est plus prompte et plus parfaite. 
Cette machine est un cylindre en bois dont la surface est munie 
de lames en fer, et creusée de cannelures ; les chiffons sont cou- 
pés et divisés en élémens fibreux ; et les choses sont établies de 
manière à pouvoir réparer aisément les pièces émoussécs par le 
travail. L'arbre moteur fait tourner plusieurs de ces cylindres 
chacun dans sa pile. 

Nous croyons devoir nous dispenser de figurer ces deux ma- 
chines faciles à concevoir, d'autant plus que d'autres appareils de 
même nature sont représentés dans plusieurs de nos planches 
pour opérer des effets analogues. 

Venons-en maintenant au blanchissage des chiffons. 

Blanchissage par le chlore gazeux. Dans l'atelier du blanchissage, 
qui est ordinairement placé à côté du moulin à cylindre , eât dis- 
posée une presse destinée à exprimer autant d'eau qu'il est pos- 
sible du chiffon qu'on retire de la pile du cylindre efiiloqueur. 
Ce chiffon est jeté dans une caisse en cuivre qui repose sur le 
sonunier de la presse. L'eau que contient la pûte s'échappe pal 
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an kas^ recoutert d'une telleiie pour arrêter la pûte; il est placé 
sur la paroi de la caisse , à l'endroit le plus convenable. 

Contre une cloison pratiquée sur un côté de l'atelier, perpen- 
diculairement au mur des croisées, sont placées plusieurs grandes 
cures OTales , construites en bois blanc , cerclées en fer, et fer- 
mées par un couvercle en bois blanc; ce couvercle est fixé à la 
cuve par des agrafes en fer, dont une extrémité recourbée appuie 
sur le couvercle, et l'autre s'engage sous le premier cercle en fer 
de la cuve. Ce couvercle est ajusté de manière à fermer la cuve 
bermétiquement pour contenir le gaz chlore sans le laisser 
échapper. 

La cloison dont nous avons parlé est éloignée du gros mur 
d'environ deux mètres. C'est dans cet espace que sont construits 
les fourneaux dans lesquels se fabrique le chlore. Il y a autant 
de fourneaux que de cuves. 

Les dimensions de chaque cuve sont les suivantes : deux mètres 
de longueur, un mètre de large et un mètre de hauteur; elles sont 
OTales, ainsi que nous l'avons dit. 

Un gros ballon d'environ huit litres de capacité est placé dans 
chaque fourneau ; son col est prolongé par un long tube double- 
ment coudé qui traverse la cloison , et va s'engager dans un trou 
pratiqué au couvercle de la cuve, où il est exactement luté,-de 
même qu'au col du ballon. C'est dans ce ballon que l'on place 
les substances propres à produire le Chlore (Voy, ce mot.). 

On commence par remplir la cuve, tout au plus i\ moitié, de 
la pâte que l'on retire de la caisse de la presse, et que l'on com- 
prime fortement avec la main pour en former des espèces de 
boules. 

La cuve remplie au point convenable, on la couvre, on ûr& 
les agrafes, on charge le ballon, on lute bien soigneusement, 
et l'on fait le feu. On laisse le tout en l'état pendant 36 heures , 
après quoi on découvre la cuve. Alors on trouve toute la pâte 
d'un blanc parfait , jusque dans l'intérieur des petites boules 
qu'on a formées. Le gaze chlore a été entièrement absorbé par 
la pâte , ù tel point que la cuve découvei^le ne donne presque pas 
d'odeur. 

ABlUSGé, T. V, t 
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Ijd hiajirhiéiUHi di la pâU par U cidorurt dt chaux §e pratique de 

i\ J>aiu la pile à défiler, lor&que Teililage et le laxage sont à 
moitié failiiy on arrête l'entrée et la sortie deTeau, et l'on ajoute 
la HoUiiUiU de chlorure de cbaux claire. On laisse agir dans cette 
|iîlii peitdunt uiMs heure au moins; au bout de ce temps , on laisse 
/'couler Teau, et le lavage s'opère comme à l'ordinaire. On ter- 
mine l'opération sans autre changement , c'est-à-dire qu'on met 
ù égouter dan« le panier, ou passe dans la pile à raffiner, etc. 

3*. I^ second mode consiste à blanchir le défilé entre le tra- 
vail d(^s deux piles. Pour cela, on verse la liqueur claire de chlo- 
rure de chaux dans un baquet qui contient autant d'eau qu'il en 
iaut pour délayer le cliilTon ; on y ajoute ensuite la quantité de 
p/ite égcmtée dont on aura besoin pour charger la pile à raffiner, 
c'est-iWdiro de 75 A 80 kilogranmies ordinairement. On brasse 
cette bouillie ù l'aide d'un mouvcrou ou d'une spatule en bois , et 
nuloisseugir pendant deux heures, en agitant le mélange de temps 
à autre. On suulire alors le liquide au moyen d'une cannelle pla- 
cée sous une teUettc. On jette quelques seaux d'eau pour laver 
le défilé et entraîner le chlorure qu'il retient ; puis on porte ce 
difllé blanchi dans la pile i\ raifincr, où on le lave, et on le traite 
comme à rordinairc. 

L*ettU ègoutée du mélange, contenant encore du chlorure 
t\\\\ n*a pas agi, sert à commencer le blanchiment d'une nonyclle 
quautilô de cldfloa défilé , égale ù la première. On laisse réagir 
Ctt mélange pondant une hemre ; on remue de temps à autre ; oa 
t(yuli^'«> 1« liquide qui peut s*en égouter , et l'on peut alors le pas- 
ser dans la pile ^ défiler « ou s'en servir pour tremper ou macérer 
du ehittou » afin do tirer parti des dernières portions de chlorure 
dt) vhau qu'il coutieut« 

Uu a^ule aur le défilé égouté une dose de chlorure neuf et 
d^iMàu; ou dé)^ et ou laisse réagir le mélange, en le brassant 
|Air iul^rvaUe ; ^u bout d'uue heure, ou soutire le liquide qu'on 
MimK\t% iôiisi que la première eau de lavage, pour une opéra* 
lÎMil ^VijkUle ; ou porte le défilé daus la pile à railiaer , etc. Ou 
^utiuuc tout^ le« opération» suivantes de la môme manière. 
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3*. Far le troisième procédé, on opère le blaticliîment dans la 
pile à rafEner : pour cela ^ il sui!it d'ajouter la dose de sohition 
claire de chk>nire de chaux dans la pâte délajée , et de suspendre 
l'écoulement du liquide^ que contient la pile, pendant yne de- 
mi-heure au moins ; on laisse ensuite le courant d'eau s'établir 
comme à l'ordinaire , et on lare le plus possible pendant une 
heure et demie au moins. 

Pouf guider dans le choix r}ue fon doit ft»ire de ces trois 
modea de blanchiment , nous ferons observer que le premier 
donne en général des résultats inoins satisffaîsans que les deilklz 
autr^ ; que le deuxième^ qui exige un peu plus de main-d'eBUtre^ 
pièaente plus d'éoonomie, parce qu'il permet d'éptTiscr pluff 
complètement le poUToir décolorant du chlorure de dhaux; que 
le troisième, un peu moins économique que le deuxième, dontté 
cependant de bons rôsuhat», et présente l'ayantage d'une eté- 
'; c\]âon extrêmement facile* 
^' . Banale premier procédé , on doit employer trois kilogramnié» 
^' deeUomtfe de chaux en pondre pour 100 kilogramme^ d<s 
^' pâte. 

^^ Dan» le deuxième, il ne faut que 3 kilogrammes de chlonn^ 
pour iOO^ kilogrammes de défilé. 

Letroi^ème nécessite l'emploi de deux kilogrammes dt é^ttA 
de cUorure pour 100 kilogrammes de défilé^. 

Ces procèdes offrent les ayantages de donner du papiei* pNys' 
blanc, et d'éviter le pourrissage, qui fait perdre dix et soûYènt 
([uime à. vingt pour cent, au moins, de papier. 

Ou n'obtiendra toutefois ces avantages qu'en employant êk' 
chloruie de chaux par£ûtcment saturé , ce dont on peut se c6n^ 
Yatncre par dea essais faits avec soin à l'aide du chloromètrc de 
M, Gay-Lussac {Voy. Chloromltmb). ' 

Fabrication du papier. Dans une cuve ordînrircmeut ârror'fllè,'. 
oa délaie dans l'edu une.masse de matière ..r. orées cotnmé' il 
> é(é expliqué. L'ouvrier a soin que cette espèce de bouillie ait 
k degré de denûté qui convient au papier qu'il veut îuire, d'à* 
prèsrépaidflçur qu'on veut avoir. Généralement la rame depajpièr 
ordîBuio pèse dé 17 à 19 livres; mais souvent on réduiice poids 
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à 12 liyres et même moins encore. La matière de la cure doit 
être bien homogène partout , et l'ouvrier la remue souyent ayec 
un ringard en bois ; ou bien un yolant agitateur situé dans le fond 
de la cuye et mu par le moteur général, ramène sans cesse en 
haut les filamens plus pesans que le repos ferait descendre au 
fond. Une espèce de fourneau , nommé pistolet , sert à entretenir 
une douce température dans le bain. 

La forme est un cadre en bois , sur lequel est tendue une série 
de fils de laiton parallèles très rapprochés; sa grandeur déter- 
mine celle de chaque feuille , et l'épaisseur est donnée par un 
second cadre très mince et à jour qu'on applique sur le premier. 
Des tringles de sapin nommées pontuseauœ , soutiennent la toile 
métallique en dessous. L'ouvrier placé devant la cuve y puise sur 
sa forme toute la matière liquide qu'elle peut y recevoir dans le 
cadre à jour appelé couverte. En élevant horizontalement la 
forme qu'il tient des deux mains , l'ouvreur par un tour de main , 
particulier, égalise la bouillie sur toute la forme, et laisse échap- 
per l'eau à travers le réseau métallique ; les filamens restent seuls 
réunis en une sorte de tissu qui compose la feuille. 

II enlève sa couverte d'une main et passe la forme à un se- 
cond ouvrier nommé coucheur; celui-ci la retourne sans dessus 
desftous pour déposer la feuille sur une pièce de feutre appelée 
flâtre. Il y a toujours deux formes en jeu, l'une que l'ouvreur 
donne chargée de la feuille , l'autre que le coucheur rend vide ; 
«onne se sert que d'une seule couverte, que l'ouvreur transporte 
tour à tour de la forme qu'il livre chargée sur celle qu'il va re- 
vêtir de la feuille. L'opération marche ainsi avec rapidité , le 
coucheur disposant alternativement l'un sur l'autre, les flôtres et 
les feuilles de manière à les empiler. Les ver jures qu'on remar- 
que dans le papier sont produites par les empreintes des fils mé- 
talliques de la forme , lesquels sont parallèles, entre eux et non 
entre croisés par une trame : seulement on y entrelace au milieu 
un filagramme de chiffres ou lettres qui sont la marque de la 
fabrique. Comme la proéminence des fils rend la matière du 
papier moins épaisse aux endroits où ils passent, le papier y a 
plui de trantparence. Pour faire du papier dit velitif ou tan» 
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yerjures^ il faut que les fils de la toile métallique soient très fins, 
très serrés , et réunis en toile à mailles étroites. 

La pile ou porse de flôtres est portée sous une forte presse, 
pour en extraire la plus grande partie de l'eau qui s'y trouve. 
Quand la presse est dessérée , un troisième ouTrier nommé 
leveur détache les flôtres et les feuilles alternatifs de manière à 
en former deux tas ^ l'un qu'on rend au coucheur pour recevoir 
d'autres feuilles , l'autre qu'on liyre aux opérations subsé- 
quentes ; et d'abord on exécute plusieurs pressions successives 
pour faire disparaître le grain du papier : on donne ce nom à une 
infinité de petites éminences qui ne permettraient pas au papier 
de recevoir l'écriture ou l'impression. Ce travail se fait par de 
forts coups de presse, pendant un temps plus ou moins long, 
et en changeant les surfaces de contact des feuilles. Le pressage 
et le relevage des feuilles constituent ce qu'on appelle échange. Un 
seul homime sufiGlt à l'aide de 4 à 5 presses , pour échanger le 
papier fabriqué dans deux cuves , et l'échange dure ordinaire- 
ment deux jours. 

Les feuilles sont encore imprégnées d'humidité, parce que 
les coups de presse n'en ont fait sortir que l'eau surabondante , 
et que l'action capillaire en a retenu une forte partie. On porte 
alors le papier kVétendoir, vaste sale, très aérée, sans pourtant 
qu'il y existe un courant d'air trop vif qui soulèverait et déchi- 
rerait les feuilles. Cette sale est garnie de poteaux élevés, sur 
lesquels sont tendues horizontalement un système de cordes , 
disposées par étages. Un ouvrier armé d'un instrument de bois 
en forme de T à long manche, appelé ferlet, étendoir^ met à che- 
val 4 à 5 feuilles par leur milieu sur la tige qui termine le ferlet^ 
<itles posé en équilibre sur une corde. C'est ainsi qu'on sèche 
les feuilles, mais pas avec trop de promptitude, pour qu'elles 
! ne se crispent pas. i 

[ Après la dessication du papier, on le rétablit en tas 4)u parse^ 

fflanche; on passe en revue les feuilles pour en ôter celles qui 

sont viciées ou déchirées, et même quand le papier est de belle 

qualité, on a soin d'enlever avec des pinces toutes les partie» 

I fituidreuses ou mal broyées qui adhèrent i la surfiioe par tii 



22 PAPETERIE. PAPIER. 

|uxtaposiiioD« On compte ensuite les fouilles pour en faire des 
rames ou tas de 500 feuilles. Celle opération se fait ayec une 
adresse et une rapidité étennante. L'ouvrier prenant et tordant 
de la main droite une poignée de fenilles par un de leurs angles, 
force les angles opposés à diyerger en éventail : puis insérant 
lea doigt 6 de la main gauche de 5 en 5 feuilles , fait Tiyement la 
•upp utûiion sans presque j amais se tromper. 

Souvent aussi on sépare les feuilles en mains de 25 qu'on plie 
ensemble par leur milieu. Cette opération exige de l'adresse pour 
que les bords ne se dépassent pas. Il faut SO mains pour une 
rame. 

Le tout est porté sous la presse; puis on enveloppe chaque 
rame de nmculatwrts , sorte de papier gros et cartonné qui pro- 
tège les ibuillos dans le transport et les voyages nombreux que 
les rames doivent faire de la fabrique chex le marchand, puis 
chez l'acheteur, à l'imprimerie, chez le débitant, etc. 

Le papier tel qu'il vient d'être fabriqué a son tissu plus ou 
moins serré, selon son épaisseur, la qualité des matières et le 
soin qu'on a mis à le faire. La rareté des chiffons , oblige le fa- 
briquant, pour ne pas trop élever les prix, d'y admettre une 
I^Wtie de coton ; mais cette substance no donne pas un papier 
'd'missi benne consistance que le lin et le chanvre ; et lor»- 
^'îl entre plus d'un quait de coton dans la pAtc, les feuille^ 
'Sont Abolies, les plis se cassent^ et le moindre accident les chif- 
fodne oil les déchire. Des livres imprimés sur cette sorte de 
pa|>iek' no résistent pas à la fatigue, et le commerce repousse o^ 
genre do pi*oduit \ on a bien tenté de substituer d'autres subs- 
tafte^s tégéttles aux chiffons dans la fabrication du papier , telle 
npkt la paiUo, les étoupes , les fibres ligneuses; mais jusqu'ici ces 
^^J^érteacos'u'out rien produit d'utile. La soie est trop chèro et 
d'ailleurs la trituration en est trop difficile ; le papier de laine 
.ilftttroi^caftaswt et eyige un travail trop coûteux. 
i'i' Untf mitf^ oause de détérioration du papier, c'est l'emploi du 
f4)ddv0 f^our le blandûsaage. Quand celte substance n'est pas 
^fuplfyék av«o un solçt extrême , le papier est comnio brûle : 
«Ir'^borA ^ <itt*^ ù I'ipU vtt iiriltant et ono blanclwur éckitanio , 
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et aux doi^s une consistance satisfaisante ; mais le chlore dont 
il a été pénétré continue son action ayec le temps , et le papier 
ne tarde pas à se résoudre en miettes, quoiqu'il ait subiTépreuve 
de Timpression. 

On est dans Tusage de donner plus d'éclat au papier en tel- 
^ant légèrement Peau de la cuve avec du bleu de Cobalt: 
au reste en parlant de papiers peints^ nous reviendrons sur ce 
sujet. 

Le papier qui a été fait par les procédés ci-dessus décrits a un 
tissu tellement lûche et poreux, que l'humidité s'y emboit de 
suite ; c'est une qualité pour la typographie , l'imprimerie en 
taille douce et la lithographie , parce que l'encre qu'on emploie 
est grasse et très épaisse ; mais il est impossible d'écrire sur ces 
feuilles avec l'encre aqueuse dont on se sert, parce que le pdpier 
feit; on doit donc lui faire subir l'opération du collage ^ qui lui 
lui donne plus de consistance. 

Dans line chaudière appelée mouillolr d'environ 20 pouces de 
profondeur, sous laquelle on entretient un peu de feu de braise , 
on met fondre de la gélatine dans de l'eau; la proportion varie 
selon les espèces de papier. D'ailleurs, quoiqu'on puisse se servir 
de colle de Flandre , les fabrîquans préfèrent travailler cux-ni6- 
me* les peaux pour en faire une colle qu'ils emploient liquide et 
à grande eau : l'expérience est leur seul guide pour doser cette 
colle. On y ajoute un peu d'alun, et même quelquefois de la 
chaux et du sulfate de zinc. Les feuilles étant amenées de l'ê- 
teadoir, un ouvrier armé A^ nue palette de bois, prend une cer- 
taine quantité de feuilles , qu'il écarte les unes des autres avec 
les doigts de l'autre main , et plonge ces feuilles dans le bain de 
collage : puis il les retire et les tient suspendues pour les égout- 
- ter. Il plonge de même les feuilles par le bord opposé. 

Les feuilles ainsi encollées sont mises en presse , puià portées 
à l'étendoir où elles sèchent. 

Gomme cette partie du travail est ajoutée à toutes les opéra- 
tions déjà décrites , pn a essayé avec succès de mettre l'encollage 
dans la cuve même. Les travaux de MM. Darcet, Mérimée, 
Caosou, ont enfin surmoutc toutes les diilicultés ;..et maiutenaut 
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le collage d la ôuvc^ du moins pour le papier qui doit reccTOÎi 
l'écriture, est généralement adopté. On ne se sert pas de géla- 
tine seule pour cette opération , mais d'un savon formé de 2 
parties de résine en poudre et 1 partie de cristaux de soude, 
qu'on dissoud avec S parties de colle de Flandre et 6 d'alun. M. 
Canson préfère la cire à la résine dans la formation du savon ^ 
et pour les papiers communs , il emploie le savon blanc mêlé à 
l'amidon. 

Les procédés que nous avons décrits sont ceux dont on fait 
usage dans les petites papeteries; mais aujourd'hui l'art acte 
tellement perfectionné que ces établissemens ne peuvent plus 
Soutenir la concurrence avec ceux où l'on a adopté des machines, 
.qui permettent défaire, ù bas prix, du papier de longueur 
indéfinie , en fesant successivement passer les chiffons par une 
série d'appareils tellement combinés, que le papier sort tout fait 
et tout séché de la machine, lorsqu'on y a jeté les chiffons déjà 
triés et lessivés. Chaque appareil fonctionne à son tour et exécute 
l'opération qui lui est confiée , sans exiger d'autre soin qu'une 
surveillance générale. Nous avons décrit d'abord des procédés 
imparfaits , avec lesquels on peut , il est vrai , faire de beau et 
bon papier, et l'on sait que celui que livrent les Hollandais 
est ainsi fabriqué, et qu'il est le meilleur possible ; mais il nous 
importait de suivre celte marche pour faire comprendre le 
jeu des nouvelles machines ; en sorte qu'il ne nous reste plus 
. qu'à décrire ces appareils pour terminer cet article. On sait que 
c'est aux travaux de MM. Léger Didot, Berthe, Greewnich, 
Ganson, Montgolfier , Darcet , Molard, etc., qu'on doit, les 
beaux résultats qu'on obtient, tels qu'on les trouve dans les 
fabriques d'Anuonay, Echarron, Saiqt-Maur, Dieppe, etc. pas- 
sons donc enfin à la descriptiou succincte des machines adoptées 
dans cette belle industrie. 
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U. Machine de Molard jeune, pour faire du papier sans fin^ (fig. 3, 

pi. 26,) 

La caisse A, fournit l'ouvrage à la machine ; la matière y est 
continuellement tenue en mouYement par un agitateur V que 
feit marcher le moteur. 

Un compartiment B, pratiqué dans toute la largeur de la 
caisse, ayant dans le fonvl six orifices à travers desquels arrive 
la matière contenue dans la caisse , reçoit la matière et la livre 
ensuite à la machine. L'ouverture de ces orifices se règle au 
moyen d'une coulisse à échancrures glissant sur ce fond. On 
peut de cette manière déterminer la quantité de matière à 
laquelle on livre passage, suivant l'espèce de papier qu'on fa- 
brique. 

Une bande de cuir est placée au-devant du compartiment B , et 
reçoit la matière qui coule sur elle pour arriver dans un cheneau. 
U est bien entendu que la matière est constamment entretenue 
dans la caisse A à un niveau tel, que l'écoulement dont nous ve- 
nons de parler puisse avoir lieu. 

Le cheneau en cuivre est fixé à la table, et reçoit la matière 
pour la livrer sur la toile à vélin m^ m. 

Dix -huit petits rouleaux 1, 1, en cuivre rouge et creux, sou- 
tiennent latoile métallique sur lesquels clic passe. Leur objet est 
non-seulement de maintenir cette toile dans un parfait niveau, 
mais encore de soutenir l'eau du papier par leur contact immé- 
diat avec la toile. Ils sont munis à leurs bouts de petits tou- 
rilJons supportés par les traverses fixées elles-mêmes au cadre de 
la table. 

Quatre gros rouleaux 2, 2, aussi en cuivre , sont placés à l'ex- 
trémité de la table d'envergoment. 

Un autre gros rouleau, 3, pareillement en cuivre, est placé 
à la tête de la même table ^ il reçoit la toile qui passe sur lui. 

Un troisième gros rouleau, txj placé sous le cheneau, sert de 
renvoi à la toile métallique. 
Uo quatrième gros rouleau, i, placé au bas de la table. 
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sert à régler le parallélisme de )a toile, au moyen de vis d^ 
rappel, et arrête son mouyeibent d^enyergement qu'elle a siii 
la table. 

Deux barres en fer forgé forment les deux côtés de la table. ^ 

Deux traverses en fer i^ , 6 , sont maintenues par deux boulont 
fixés sur les deux barres. Ces traverses by b supportent deux piè>^ 
ces £, £9 servant à guider la courroie qui détermine le bord dtB 
papier. Les pièces E , E , étant maintenues sur les traverses b^è^ 
au moyen de vis dépression, glissentdessus et peuvent s'ècartdr 
à volonté, de manière à pouvoir faire du papier plus ou moinv 
large. 

Une caisse en bois A, A 5 reçoit l'eau et la matière qui s'ft- 
chappent au travers de la toile métallique. Cette eau et cetl^ 
matière se rendent , par un conduit , dans une caisse égaleméte 
en bois« C'est dans ces deux caisses qu'on fait le vide, àtL 
moyen de deux soufQets aspirateurs, placés sur le plan supé- 
rieur de la seconde, et mis en mouvement par le moteur de ta, 
machine. Cette disposition, adaptée par M. Canson à sa mi- 
chine, égoutte très promptement le papier, et le fait adhéi'er 
fortement à la toile , en faisant presser sur lui tout le poidâ db 
l'atmosphère. 

Une autre caisse en bois i, t, est pleine d'eau; on y I^ 
plonger Jes courroies ?7i, m, afin de maintenir celles-ci toujours 
propres. 

Première presse G , G , à cylindres de cuivre. 

Les rouleaux en boîs n^ n^ riy servent à soutenir et à tendre le 
feutre sans fin H , H , H. 

Deuxième presse I , I , à cylindres en fdnte de fer. La toile 
sans fin K, K, est en fils de cuivre : c'est sur elle que se fait ïe 
papier. Elle passe dans la première presse G, G, dont elle em- 
brasse le cylindre inférieur qui la fait circuler. 

Le feutre en laine H , H , reçoit le papier à la sortie de la pre- 
mière presse , et le conduit dans la deuxième et jusqu'à l'extré- 
mité de la machine, d'où il passe à la ïnachine à sécher. 

Une courroie reçoit le mouvement d'une poulie et lecommtif- 
niqucàTarbi^e du cyliudre inférieur de la deuxième presse L Une 
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litre poulie, montée sur ce même arbre, fait tourner, à l*aîde 
^une courroie, la poulie O, fixée sur l'arbre du cylindre inférieur 
s la première t>re9se G. Une poulie montée également sur ce 
iêm«àxe, communique le mouvement, toujours par courroie, 
la poulie Q, que porte l'axe prolongé de l'agitateur V dans la 
Eve à matière A. 

I 

Une poulie montée sur l'axe du cylindre inférieur G de la 
ranière presto, fait marcher la poulie S, fixée sur l'axe qui fait 
beminer les courroies m, m dans la caisse /, L 

tJinie poulie V, montée sur l'axe de l'agitateur, à côté de la pou- 
e Q9 donne le mt)UTcment '\ une poulie T, qui fait jouer une 
ompe placée de manière à pouvoir prendre la matière, pour la 
emonterdàns la caisse A. La. poulie, montée sur l'axe de l'agi- 
feteur, fait tourner la poulie X , qui est fixée sûr l'arbre portant 
in excentrique , lequel dohhe le mouvement de va-et-vient à 
il tête de la table où se forme la feuille de papier. 

L'i^iureil pour sécher le papier est placé immédiatement au- 
;eê8ti8 de la machine & papier, au premier étage, et se lie avec 
lie au moyen de crémaillères, dans les dents desquelles viennent 
16 placer les tourillons d'un cylindre, lequel sert de renvoi à une 
»ièee de drap sans fin, qui vient prendre le papier à la sortie de 
r^tnachine, pour le monter à l'appareil à sécher. 

Detrouleaûxenbëis, servent à soutenir le drap conducteur du 
Ifeapier. 

Un gros rouleau «, fig. 4, également eh bois, porté par la 
Ule de l'appareil à sécher, sert de renvoi au drap conduc- 
teur H, H. 

Le rouleau en bois ^, sert, par son propre poids, à tendre le 
■ftàp H, H , et peutprendre la position ponctuée qu'on voit dans 
;ll figure. 
[ Cinq cylindres «n cuivre Q, sur lesquels vient passer la feuille 

continue de papier, qu'un drap sans fin K accompagne et tient 

Vj^liquée contre, pendant tout le trajet. 
Trois rouleaux en bois 5, s, s^ servent ù conduire et à tendre le 

drap K en-dessous de l'appareiL 
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Deux petits cylindres en cuiyre c, c, serrent à diriger le papic 
sur les cylindres Q, et de renvoi au drap K. 

Deux autres petits cylindres en cuiyre d^ dy qui ont pour pbjd 
de Préparer le drap , ou du moins de l'empêcher de se froisser i 
cet endroit. 

Rouleau en bois A, sur lequel le papier Tient s'enrouler au fiir 
et a mesure qu'il sort de l'appareil à sécher. 

Autre rouleau semblable B , qui remplace le premier quand il 
est chargé de papier au degré conyonable. 

Les deux leviers q, tournent sur deux tourillons x placés à leur 
centre^ et supportent, par leurs extrémités, les rouleaux A eti. 

L'ne détente /*, sert ù retenir le levier q, dans une position ho- 
rizontale, pendant que l'enveloppement du' papier alleu. 

Des poulies reçoivent le mouvement du moteur ; ce mouve- 
ment doit ctrc calculé de manière que l'appareil à sécher débite 
juste le papier que fournit la machine qui le fabrique. 

Une autre poulie est montée sur le même axe que la première, et 
donne le mouvement à une troisième qui fait tourner le rouleau % 
chargé de faire monter le drap H, qui conduit le papier. 

Une quatrième poulie donne le mouvement à une cinquièmei 
qui fait tourner les rouleaux de décharge A et B tour à tour. 
Celle-ci porte, à l'extrémité de son axe, une boîte coulante qd 
prend le carré en saillie de l'axe du rouleau A, laquelle boîte est 
maintenue en place par un petit levier d'embréage qu'on fait agir 
au moment du changement du rouleau plein pour le rouleau vide. 
La superposition du papier continu grossissant sans cesse le dia- 
mètre du rouleau, et le mouvement qui lui est donné par les 
poulies li et 5, étant invariable, il est nécessaire, pour ne pas 
rompre le papier, que la corde qui transmet le mouvemeat ne 
soit que légèrement tendue, pour qu'elle puisse glisser dans ks 
gorges des poulies, quand la tension du papier devient par trop 
excessive. 

Une sixième poulie donne le mouvement, par le moyen d'une 
chaîne croisée, aux septièmes, qui font mouvoir dans un seoi 
différent les petits cylindres c, c. 
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Des roues d'engrenage font tourner avec une Tîtesse égale 
.es cinq cylindres chauffeurs dans le sens indiqué par les flè- 
ches. 

Un tuyau horizontal sert pour la distribution de la vapeur 
dans les cinq cylindres chauffeurs. Des tuyaux verticaux sont 
«justes sur le tuyau horizontal au moyen de brides, et vont per- 
ler la vapeur à chacun des cylindres à travers leurs axes percés, 
car le bout desquels les tuyaux sont ajustés à genouillère. Le tuyau 
ifoi apporte la vapeur de la chaudière est^muni d'un robinet pour 
Fadmission de la vapeur dans l'appareil. 

Un autre tuyau sert pour l'extraction de l'eau condensée dans 
Tintérieur des cylindres. Ceux-ci portent, dans le sens de leur 
longueur, un encloisonnement recourbé quiaune pente^vers l'o- 
lifice par où l'eau condensée s'échappe, et où elle est amenée 
jar des conduits correspondans. 

Des brides ferment le bout prolongé des axes percés des 

cylindres chauffeurs. Le centre de ces brides est garni d'une 

^soupape , reniflard , qui s'ouvre en-dedans pour l'admission 

de l'ajr atmosphérique , dans le cas où le vide viendrait à se 

faire dans l'intérieur des cylindres. Ces soupapes pour l'ad- 

y mission de l'air peuvent se placer dans le fond même des cy- 

; findres. 

p II faut remarquer que tous ces tuyaux, tant pour l'admission 
de la vapeur que pour l'évacuation de l'eau condensée , sont 
fees, et qu'ils se raccordent avec les axes percés des cylindres 
au moyen de boîtes à étoupes en cuivre dont la forme est bien 
connue. 

Travail de ces machines, La caisse ou cuve A, fig. S , étant pleine 

de matière propre à faire du papier, on met la machine en mou- 

Tcment On ouvre les orifices du compartiment B, au degré 

convenable pour que la matière coule sur la toile métallique K, 

î a un double mouvement, celui de circulation que lui donne 

première presse G, et celui de va-et-vient horizontal que lui 

tionnc l'excentrique. La matière coulant d'abord sur la bande de 

euir, tombe dans le chéneau, d'où elle se déverse sur la toile, 

fii l'entraîne tout en égalisant son épafçseur, et en laissant pas- 
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9cr à travers sea mailles , Teau dans laquelle la pSte da papier 
n'est que suspeudue. Lorsqu'elle arrive sur le rouleau 8, ellecom* 
menée iketre soumise à l'action du ride qui se fait dans la caisse]^ 
placée au-dessous 9 par deux souOlets aspirateursmnspark mo- 
teur de la machine. 

La pression de l'air atmosphérique ayant lieu, pendant tout 
le trajet de la matière, dons Tétendue de la caisse A, le p^W| 
uu sortir de Iî^, est plus ferme, et arrive à la première presM^ 
ayant déjà une certaine consistance. Au-delà de cette presM 
le papiiîr quitte la toile métallique K , pour être placé sur 
le drap sans iin II, qui le conduit à la deuxième presM^ et de 
U\ à l'extrémité de la machine, qu'il quitte alors^ pour moO" , 
ter le lon^j; de la pièce de drap, qui le conduit à la macbiMi' 
séchrr. 

Arrivé vis-à-vis le rouleau a, fig. 4^ on lui fait prendre la dif 
rection du drap circulant K, qui le met en contact immédiat 
successivement avec les cinq cylindres ù vapeur Q^ et qui va od- 
suite s'enrouler comme sur un ensouple autour du rouleau A. Cff 
rouleau étant chargé, on amène à sa place le rouleau B^ eniaiMin(\ 
basculer sur leurs tourillons les Leviers ç, pour continuer à. k.' 
charger de nirnie. r 

Il serait superflu de dire qu'il est nécessaire d'avoir plnsieiKl| 
do ces rouleaux de rechange, pour remplacer au fur et à meiiBB 
eeux qui se trouvent pleins. 

La machine i\ fabriquer le papier, construite en dernier li^jj 
(\ la belle papeterie de Saint-Maur et à celle d'Echarcon, près do. 
Paris « renferme les deux machines que nous venons de déccjuEo: 
la seule difTo.reuce consiste, pour la dernière, en ce que letcôH 
cylindres chauffeurs sont placés, dans celle-ci, sur une mêi»» 
ligue horirontale. On trouve quelques avantages dans cette di»^ 
position. 

La fabrication du papier^ parce nouveau procédé, dcmqe 
fconomio de moitié dans la main-il'ceuvre; et quand le collage ^ki 
cuve y rst appliqué i, IVconomie est encore dans une pte 
forte pwportion. Mais il parait que los feutres se chargeant à la 
longue do la collo dont la pâle e>l imprégnée^ s'aUachent au pa- 
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er^ et que celuiHïi ne s'en détache que diilicilement ; mais en 
?ant de temps à autre les feuilles y on fait disparaître la dif-< 
:ulté. 

Les machines que nous Tenons de décrire ont reçu différens 
hangemens à Dieppe, ùEcharçon, à Sauvages, etc. Chaque fa- 
ricant, inspiré par son expérience et ses études, modiGeles ap- 
tfeilsaugré des localités, de ses besoins, des irrégularités acci- 
lentelles du moteur, etc. ; n;iais ce sont des détails dans lesquels 
10113 ne pouYons entrer : il suffît de ceux que nous avons donnés 
tour faire concevoir tous les appareils de ce genre. 

Il est pourtant un de ces appareils qu'il est utile de décrire ; 
î'est celui qui sert à extraire des cylindres sécheurs Q, fig. Ix, 
Ceau de condensation formée par la vapeur qui les échauffe à 
niTiron 70 degrés. On établit dans leur intérieur une petite Vis 
il'McHiMÈDE qui tourne par Teifetdu mécanisme général : il n'est 
pas nécessaire de figurer cet appareil pour faire concevoir qu'en 
même temps que ces cylindres Q tournent sur leur axe, une vis 
IVchimède située à leur intérieur et soutenue par des pièces qui 
Mpt fixes, tourne aussi sur le sien, quia une inclinaison conve« 
Ue. Le bas de cette vis rase la partie inférieure du cylindre , et 
Jpuise l'eau de condensation qu'elle verse dans une petite hache 
Iftuée au-dessus de l'axe du cylindre. Cet axe est percé aux deux 
^Qts; Vun pour l'entrée de la vapeur, l'autre pour la sortie de 
"eau de cX)ndcnsation. 

la vitesse la plus convenable à donner à la toile métallique est 
fenviron un mètre par seconde. On peut juger de la quantité 
^ papier qu'une machine peut fabriquer par jour , surtout 
fant égard à sa largeur. Il paraît qu'elle exige la force de deux 
«evaux. 

Cette machine, formée de la réunion des deux machines que^ 
^ Tenons de décrire, est celle qu'on a le plus récemment 
Sectionnée. Elle donne les meilleurs produits, au juge- 
nt d*un collaborateur dont les connaissances théoriques et 
itlques étaient portées au plus haut degré, E.-M. Molàrd 
me, que les arts industriels viennent de perdre dans un âgo 
I ârancé. 
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On voit «n a, la cuve contenant la pÂte mêlée avec une quan^ . 
tUô 6n£Qs^e d'eau , dont le niyeatt est maintenu par l'écoute* 
ment du trop^plein d'une autre cuTecontigue* Cette pôte estmM ^ 
f ônjoiurfi^ en mouvement par l'agitateur b, que le moteur entres* , 
tient dans une rotation continuelle. 

La grande roué, c, c , porte, sur sa circonférence, la fbhne 
cjflfttdriqne ou rot«tiye, dotit la périphérie reçoit la pilte^ et Ihisse 
écouler le liquide è travers le grillagée, sur lequel le papMr }k 
fbrme» On conçoit, sans qu'il Soit nécessaire de le dire, que ta 
eireqnfirence coûrese de cette roue, qui forme une sorte de o^ 
findiT, est assez large pour que la forme rotative de la dimêQ^ 
sion du pkis grand papier puisse j être contenue. On la rétk^fett 
âbilemcnt par des bandes de cuir qu'on afoute dé part et d'autre^ 

Les deux grands tambours e, et j^ partent, sur teur cftconfé^ 
rence convexe ^ une bande ^ Sans En , de feutre gy g : le prenai(» ' 
étant en contact avecift forme, enfève là feuille dedèfS9às celle-ci, 
et l'entraîne dans le sens de la flèche. 

Le tambour h, et le rouleau î, j[^ortent une Autre bonde 4h 
feutre semblable à la première, potrr guider la feuille et l'ame- 
ner entre les rouleaux de compression k^ kj et de là entre les 
dcut itiinâ>ourà f, h, qui la délivrent au volant /, sur lequel elle 
s*ènroûle. C^afnd celui-ci e^t suffisamment chargé, on l'enlève 
après avdlr cotiPpé la feliille , et ùù le reïnplace par un autre. 

On voit qu'avec cet apparcSl, on peut faire du papier d'une lon- 
gueur quelconque, c'est-à-dire qu'aussi long-tetnps que la forme 
tourné, lé papier cdutinue de se fabriquer en une feuille sons fin. 

La forme circulaire r, <7^ se metit dans un récipient au quad 
plein d'eau, .afin qu'elle S'y nettoie des débris de pâte qui pour^- 
raient rester adhérens à sa sihrfàce. La grande roue doit avoir', 
outre sou mouvcfment rotatif, un mouvement de trépignemeM 
ou UMistgitatiôn latérale pour imiter le balancement de droite à 
gauche que l'ouvrier imprime à la forme lorsqu'il la charriée de 
pMie dçn» la cui^, afin de feutrer la pâte sur la forme et d'en ex- 
pilseriPehu. 

y- ¥oictcoitani<nri-D'opère ce mouvement. Les deux tourillons de 
Tarbre dç la p-aude roue sont suffisamment siarillatfs hors t(« ik 
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4e ToUTrier ; elle obvie à cet înconTéoient. Cette machiae , très 
ingénieuse et parfaitement exécutée, nous a paru trop compU* 
quée, et eidge des perfectîonnemens que lé *temps aabéiiera 
sans doute bientôt. Yollà la raison qui nous a porté |i nf jpa^ lu 
décrire. ■ r : 

Nous ajouterons à cette description , celle.d'uneQQuyelie ma- 
chine construite dans le même but en Angleterre, par Samtiel 
Dernison , sur un principe différent. Elle est d'un^ sinopUoîté 
admirable; plusieurs de nos fabricatis l'ont adoptée» et plaraissent 
en être satisfaits; nous en donnons ici la description : 1* parce 
qu'elle est beaucoup moins dispendieuse pQUf les premiers-frais 
d'établissement, et que sous ce rapport elle peut couTenir aux 
petits fabricans; 2" afin de la faire connaître, et d'attirer sur elle 
l'aiteotion de nos constructeurs, pour qu'ils puissent l'étudier, 
et tâcher de la perfectionner dans le cas où' ils y reconnaîtraient 
quelques défauts qne leur génie les mettrait à même de corriger. 

De$criptionM la mac/Une à fabriquer ie papiet^ continu , dé l'invefition 

de Sanuicl Detmison 



L'auleur a eu en Tue de s'implificv les niachines à papier^ et 
de les renfermer dans un- espace très rétréci. l4Vbje,t de cette 
invention cous^'ste à donner les moyens de fabriquer des feuilles 
de papier d'une longueur indéterminéfe , par l'emploi de ce qu'on 
peut appeler une forme rotative. Le principal mérite de. cet appa- 
reil réside dans la disposition générale des parties dent il est comr 
posé, quiy malgré qu'aucune idée no soit neuve par elle-même, 
, à» la manière dont elle sont réujaies, constituent, cependant , dans 
leiu* ensemble , une machine nouyelle pour U fabrication méca* 
uique du papier. La construction .particulière id^ la forme rota» 
tire, sur laquelle le papier est fabriqué pré$çn)te l'idée d'juûe in- 
veotion première. ; • ;■ 

La fig. 5 présente la coupe de la machia^ On en a 8t|[lpriiné 
' les parties relatives au moteur, qui peut t*lrc un cours d'^u^ tonf 
machine à vapevo', etc. Ces pièces sont géaétaleODeatcottxiacfii et 
&ciles ÀeoQçeToir. . .j-, *' jii • - ' 

ÂBtiGfi, T. y. d 
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bouy (iunl les Chinois se .s('r\eiU avec tant de facilité ri d'aTtn- 
tages. 

On peut ajouter aisément à cette machine TinTention que oons 
af ons décrite page 27, pour le séchage du papier au fur et à me- 
sure de sa fabrication. 

III. Des différentes autres sortes de papier. 

Du papier de la Chine. Les Chinois paraissent être , depuis ua 
temps immémorial y en possession de la fabrication du papier. Les 
matières qu^ils emploient paraissent yarier dans chaque proTÎnce. 
Quelques-unes se servent de chiffons de linge ^ comme en Eu- 
rope; d'autres emploient le jeune bambou 9 le mûrier, la peaa 
qu'on trouve dans les cocons de Ter-à-soie , un arbre incoonn à 
nos botanistes, que l'on nonmie, dans cet empire, chu ou ko^ehup 
l'ouate, et surtout l'arbre de coton, et le liber àe Varère dp$r 
pier (^Broussonetia'papyrifera)^ mûrier de la Chine, acclimaté en 
France. 

Le papier de Chine n'est pas aussi bien fabriqué que le beaa 
papier d'Europe ; il est moins blanc , beaucoup plus mince, caS' 
sant, mais extrêmement doux et soyeux. C'est à cause de la te^ 
nacité de ses filamens , qu'il est plus convenable pour la gravure 
que notre papier de chiffon. 

Le papier fabriqué en Chine se reconnaît en ce que, Jlisse d'ua 
cc^té , il porte de l'autre l'empreinte de la brosse avec laquelle ob 
retend, sur des tables ou des murs lisses, pour le faire sécher* 
L'espèce qu'on emploie pour la gravure a quatre pieds de long 
sur deux pieds de large. Il est de bambou « et non de mûrier; ce 
dernier serait plus fort. 

Du papier d calquer. Le papier à calquer, que l'on trouve dans 
le conmierce sous le nom de papier végétal, est fabriqué avec àb 
la fdasse de chanvre ou de lin , et travaillé absolument en vert. 
La filasse doit être entièrement exempte de chencvottes, le plus 
transparent est le plus estimé. 

Le papier dont on fait les billets de banque est fabriqué de la 
mdmt manière; mai» l'on ne cherche pas» dans cette $otX% ie 
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papier^ la tilême transparence. On commence par blaucliir la 
pâte au chlore; une partie de la matière gommeuse est détruite ; 
le papier n'est plus transparent^ et sa fabrication se rapproche 
plus de celle du papier de la Chine. Cependant , il est bon de 
faire obseryer que ce papier est extrêmement mince, qu'il. est 
double, et que, dans le moment de sa fabrication, on place, 
entre deux, les filagrammes qu'on est dans l'usage d'y introduire. 
Ce n'est que dans le mode de séchage qu'il existe une diffé- 
rence. Plus la pâte est yerte, plus il faut de précautions ; car plu^ 
elle est yerte, plus le papier se retire en se desséchant : sa surface 
prend alors l'apparence de celle du crêpe , que la pression la plus 
forte ne peut pas détruire. Pour éyiter cet inconyénient, on est 
obligé de faire sécher chaque feuillç entre deux feuilles de papier 
gris, et à la presse ; on renouyelle plusieurs fois ces feuilles de 
papier gris , jusqu'à ce que la feuille soit sèche. 

Des papiers colorés. Les papiers colorés que fabriquent les pa- 
petien, exigent les mêmes manipulations que celles que nous 
iTons décrites pour le papier blanc ; la seule différence consiste 
dans la pâte qu'ils colorent ayant de l'employer dans la cuye à 
ouvrer. Le bleu se donne par le sulfate d'indigo ou le bleu de 
Pnuse, par un procédé analogue à celui du bleu Raymond; le 
rouge, par la laque canuinée, ou mieux par la garence, qui 
donne des rouges plus solides et très brillans ; le jaune, par le 
curcuma ou terra mérita, ou mieux par la gaude ou le peuplier. 
Arec ces trois couleurs primitiyes, et en les combinant entre 
dles, on fait toutes les autres couleurs. ( Voy. Teiktvik. ) 

PAPIERS PEINTS. (Jrts mécaniques.) Les diyerses opérations 
pour la £Bd)rication du papier à tenture sont nombreuses ; nous 
alloDS les décrire successiyement, et dans l'ordre qu'on suit dans 
laiabrication. 

i^ Choiœ du papier. A proprement parler, toute sorte de pa-* 
pfer est propre à la teinture , pouryu qu'il soit collé; cepen- 
dant plus le sujet qu'il doit porter est précieux, et plus le papier 
qu'on emploie doit être beau« 

2^ Rogner le papier. Il est important que lo papier soit rogné 
Mtft •arrément » afin que le collage qui doit suiyrc iimn$t5)ji$>|e-« 
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ment cette opération puiisse ge faire ayec régularité, et que le ^ 
rouleau, qui résulté de l'assemblage de plusieurs feuilles, pri^ «jt. 
sente , dans ses deux lisières , deux lignes sensiblement drûàten z 
et parallèles. . u 

L^instrument dont on se sert est la presse et le rognoir du Rb-- ^^ 
LUEOâi ( j^. ce mot. ) L'ouvrier pose deux rames de papier sur r 
une planthe plus grande que la feuille ; il recouvre le papier :^ 
d'une planche eemblable', de la grandeur de la feuille, moins les ^r. 
rognures qu'il s'agit d'enlever, et qui sont aussi étroites qu'il eH -^ 
possible, afin de perdre le moins de papier qu'il se peut. Cette i 
plattche eet coiiBtiruite avec beaucoup de soin pour que les quant k. 
angles soient à l'équerre. On place le tout entre les jumelés dé 
la presse, et l'on serre fortement les vis ; alors on enlève avBC îè ■ 
regnoir tout i'exeédant du papier. On desserre les vis seubemenl 
au point suÛlsant pour qu'on puisse tourner sur une autre &(cè 
tout le paquet k la fois sans déranger le papier ; on rogne' sur 
cette face après avoir bien serré les vis, et Ton eontînue éé 
même jusqu'à ce qu'on ait rogné su^ les quatre faces. Alolv 
l'ouvrier Une ce F^P^®^ "^ 1* colleuse. 

3^ CoUàge dît papier. Cbaque rowleaa ée papier est composé 4e 
vingt-quaiM ieufllee que l'on eolie bout à bout par 1^ «ôlé 4é 
pl«s4aï|^. Laeolte|ise,<pii «et ordî^Mlrement une peUte Me^ 
pose «oa )»«pier à pitt «ur le bout d\iwe taMe qu$ «f^phsis W iig k^ 
que le ir<Mleau$ eHe pren>d douiee feuilles qu'efië écbéleWMê^ 
cVMt-à-dSne tfue, d'wi eoup de main, et à l's^kle d'un morceatt db 
bois pUet) d'ott déoîmètre tenviren detarge, de «deux cenlknètf^ 
d'épaisffevr, èien droit sur «n de ses côtés , dt dont lè^ utagles 
sOiéÉt bvnft ^gfitm&kè sur toute sa longoie^, elle pli&oe ^s leùlHiil 
en^èseidiei* Tune^sur l'autre, de «lanière :que cKaoune d é pass e 
celle qui est au dessous d'un centimètre environ, ^e poaè «M 
pAcTM 9mm towde sesr œs "douve feuilles, qui eont plaeées â sa 
gumiie, sÉn qu^ellee àe «e ^bérangonft ^nft. Sui- iad^*oîte, eÉH 
éeMonae 4e la nsdme tuamère deHieè «rutrce fe^Utteîs^ «Mis ette 
ne les échelonne qu'à cinq milliiiièti^es Tune de l'aeir^. Cette 
opérsftion se Mt avec %eaiâie<Aip de facilité. ISticpose à plat«ur 
la table im paquet de fevitles de papier l^ien légales ehtre Telles > 
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'esf-à-*dire que Tune Ae dépasse pas Tantre ( tk?èb le IMTOCfMt 
e tois pliÂ, eU^ les pousse légèrement; les ^eWiiUes glissMI pâ^ 
allèlement entre elles, et par un simple tcVur de main^ ellei M 
rongent à )a distance désirée. Ayee une grosse brosse dtf dîk à 
Louze centimètres de diamètre, elle passe do- la coile' de iktintk 
ior la partie échelonnée deB douteilettilIe)9Viîi*€taeaéursii?drolte, 
msuite ell}e les pose l^i!ie après Tàntre «nir'oellés qM eo^ àrsl 
f^aucfae et <piî sont échelonnées à 12 tnillinaiàtrt^ de'dtstânèè,' eii 
obserranMde ne pas eouTrir plu» d^nneôtéi q«ie)4# Ntttite',1ifi«l 
fM les k^oids" de la pièce soient conetammont s«r «ne* nlêifiëtt^ 
gaèdlroite. '■ ■ . ùl ■• -'■ ui ■;;'itfttl 

Léf prefiiièrtss douxe (Mlles eollées» l'btilFrièreptâëëdosrai 
un^ptàMhe épaisse qu'elle récoufre donner pitiim'lo«UMl#,!«fiii 
dèdwiër'fl taeeUel^iett^d de']^rendrëini.eflr'âÈ^ndesf>d0tfi4 
hâHw ae 4»baTeM natifirelieft)feilt"écbéiMtiéfes; «110 «oriticrob 
itvotter 4e «lême Jusqu'à' ce qu'elle att plMé li0tit-é-bo«t fingi^ 
fMtpé^isuM^ffy ce ffai ébnstitoe la pli(ce ôulêiÎGttlèaà;''' '»f 'riti 
'- V 9âMttf9' IhMlsi Uéê eouteure qo*en eifaplete f dor^iei ibtods 

^^^ tâMIlSeiS Oaltqttides. ' ■ ■ ' ^o : •" , .. rrl*.-! .'!;•», ^ ;. 

'lejpttpier A^a tfb«>luddeat>))esoî»iÉ'adcuiler|^répM(tidn|â^^ 

Ue pour receroir les couleurs terreQses,'f|ui eeft-iteh^un ittut 

f^fÊéevifént ^quantité' suffisante de colle ; mais 'ti n^tf^»«el ||»as 

^ mH&e' des -couleiins liquidée. Dans toue lescas, lor^Éf^a'Wut 

piêpmf lepàpier pour reoevbir la cùmkfar^'ou^fpB^étéehà 

teiÉfklfc 9fiiirilaté. - - "• ■ - ■ •!..■.■-..•.■■..-••.. 

On fait tiédir une dissohitiMi éé-voUede-fiandre tpès^éî- 

fiiis^ dans< laquelle est Iviep uniforménlent délayée ia éoiileur 

fs^deft foit»er lêr fonds. On se sert de broises pmèev^d loogf 

^tMstltotfn^'plaGe 4a«nahi s««s uneuir quiest'|lxé àea patN 

iiesi^riem^ et tenant ilne brosse de chaque main, il passe ra- 

pVenieM; s«r«6ate la «iii^ce du papier.. Pendant oetenaf s^oa 

etf'4e«xènMm q^ M 9éi*iref[^4*aide0 passent après M^tsvi^ la 

mêflie'sùrfecfey de gr^êeê brosses langues, semblables à celles 

qui ser^«iitil1»alayer les alppareetnena, llstiemiient ceslirpisesi^ 

la main elles preméneMlégèitement sur les places dans èaaépiclles 

Vi^ntrier a'{Mls&è 4à «t&Ue, dlmla tue de^félèndreète&im* 
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forménif nt. Un ouTiier diligent peut coller ainsi trois cents pié- 

ces ptr îOur^ .pourvu qu'il soit bien secondé par un ou deux 

aides. 

. La pièce collée est de suite posée sur des perches, pour qu'eUe 

puisse sécher facilement. 

Lesi planchers de .l'atelier ne sont pas assez élevés pour reee-^ 
Yoir plies en deux les rouleaux sans qu'ils toucheni par terre : 
ib ont ordinairement 10 mètres 80 centimètres (9 aunes) de 
long ;>Qti, les plie Ie< plus souvent en quatre, de la manière soi- 
irjpitfi* Lorsqu'une c^ration est terminée , et qu'on Teut porter 
la pièce sur l'étcndoir pour la faire sécher, l'ouTrier et son aide 
pvenitent cbacvm une ba^uett^, ils la placent chacun sous la pièce^ 
à.un fuaii enyiron d^ sa longueur, à compter de ses eztrémitéa* 
If on. d'eux prend lyn fertei {Voy. page 21), engage la baguette 
dans la rainure om rigok, soul^are- la,|Mèce, en la. biaisant, pouf 
lîtire passer la bagùettepal* :ses deux bouts saillans en dessus dei 
lijteaux derétcoadoir; il la pUoe de manière que la baguette sait 
sèDsibleinenti perpendiculaire aux deux liteaux etl'approché.é ^ 
à 6 centimètres environ du mur ou de la dcmièire, pièce placée, 
el setirerle ferUtéJl lait iamême opération pour la seconde ba- 
guette, et la dépose de même. 

XMvque les pièces sont sèches » on pousse les baguettes les 
unesicontre les autres, aiin de les irapprocher et les mettre en 
tâs suicl'étçndoir. On les descend de la même manière qu'on les 
j a montées; on les roule et on les porte dans l'atelier qui doit 
s'èccuper de l'opération subséquente. 

■ &^» Liêàer les pièces. Lorsqu'on a posé les fonds , on envoie kl 
pièces au lissage . L'ouvrier pose sur la table la pièce à l'envers^ 
c'est-à-dire que la couleur est en contact a>ec la table. Il prend 
le lissoir à pleine main, et «n le £aisant mouvoir en tous sens , il 
mût parfaitement le. papier^ mais ne polit pas la couleur, qui 
reste mate, ce qui est nécessaire. pour quelques papiers peints. 

Il en est d'autres pour lesquels il faut que le fond soit poli ou 
lustré ; alors on porte ces pièces dans l'atelier du satiruige, 

La base de la couleur qui sert de fond à la pièce varie selon 
que ce fond doit être sinipkmeni liifsé, ou qu'il doit être iaiiné. 
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ta base est le blanc de Meudon , lorsque le fond doit être lissé ; 
ette base est du plôtre blanc très fin^ quand le fond doit être 
atiné. 

6^. Satiner les pièces. L'instrument dont on se sert pour le sa-^ 
inage est à peu près le même qu'on emploie pour le lissage ; 
fouTrier étend la pièce sur la table à Tendroit^ c'est-à-dire la 
couleur en dessus. Il saupoudre ayec de la craie de Briançon 
très fine, que l'on nomme talc dans le langage des ouvriers , et 
frotte fortement avec la brosse. Par ce procédé, la couleur sc^ 
polit, et l'on dit que le papier est satiné» 

7°. Impression du papier peint. On se sert, pour imprimer le pa- 
pier, de planches en bois semblables h celles qu'on emploie dans 
l'impression des toiles peintes* Ces planches , qui ont en tout 
eoTiron &4 millimètres (2 pouces) d'épaisseur, sont formées de 
trois planchettes collées ensemble , de manière que les fils du 
Ik)!» se contrarient , afin qu'elles ne se yoilent pas. Deux de ces 
planchettes sont en peuplier ; la troisième est en bois de poirier. 
C'est sur cette dernière que les deâisins sont grayés en reliefs II 
bsA que l'ouyrier chargé d'imprimer le papier, soit pouryu de 
tontes les planches qui lui sont nécessaires pour exécuter les des- 
sins qu'on lui commande. Il faut autant de planches différentes 
<ine l'on a , non-seulement de couleurs, mais de nuances diffé- 
itotes de ces mêmes couleurs, à placer dans le dessin proposé. 
I<es planches portent des repères , l'un sur un coin , l'autre sur 
Tantre, et qui sont disposés avec une telle exactitude, que les 
repères de devant se placent exactement sur les repères de der-* 
Hère, et par ce moyen on peut répeter le même dessin d'un 
Innit k l'autre de la pièce , sans qu'il j ait aucune confusion. 
L'ouvrier pose ses'repères de manière qu'en posant une seconde 
fcria la planche, ils se trouvent cachés par la couleur que la plan* 
cbe dépose; et lorsque la pièce est finie, on ne voit tout au plus 
qne les deux repères qui commencent la pièce et les deux qui la 
tenninent. 

Le baquet dans lequel on étend la couleur est placé à la droite 
de l'ouvrier; chacune de ses faces a une longueur de 8 centi* 
uètref plus grande que la plus graqde planche dont il puisse iq 
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servir. On y met de Teau à 16 centimètres de hauteur ayec des 
rognures de papier qu'on laisse pourrir. Sur cette eau on place 
un cadre de bois sur lequel est solidement fixé un morceau df 
peau de yeau qui repose sur l'eau. Les bords de ce cadre sont 
de isiTeau ayec les bords de la caisse , et les interyalles , d'an 
pouce environ, entre les bords de la caisse et ceux du cadre , 
sont garnis de liteaux et bien calfeutrés, afin que l'eau ne jaillisse 
pas. Sur cette peau on couche des pièces de drap sur lesquelles 
on étend la couleur , mais mieux un châssis sur les bords du- 
quel est cloué, un morceau de drap fin : alors on a un châssis 
pour chaque couleur, et l'ouTrier n'est pas obligé de laver le 
drap chaque fois qu'il change de couleur; on se contente 
de racler le drap lorsqu'on cesse de s'en servir. C'est sur oe 
drap qu'on étend la couleur qui doit servir pour l'impression, 
et que l'ouvrier prend avec la planche. L'eau remplace II 
fausse couleur dont les fabricants d'indiennes remplissent leor 
baquet. 

' On sent l'utilité de la fausse couleur; eUe sert là comme de 
msitelas pour que la planche touche, par tous ses points, le 
drap sur lequel est répandu uniformément la couleur, de 
manière à ce que la planche en enlève partout une èp^ 
quantité. 

L'établi sur lequel l'ouvrier travaille est une forte table de 
deux mètres de long, de 65 centimètres de large, portée par de 
forts pieds carrés solidement assemblés dans des traverses. Svt 
le derrière de l'établi est fixée, par des montures solides, ^ 
très forte traverse en bois qui sert de point d'appui au levier ddtrt 
nous parierons dans un instant, et dont rxmvrier fait continuel* 
lement usage pour imprimer, Ge levier qui a ordinairement 4 
à 8 mètres de long, sert à comprimer plus ou moins fortement 
la planche, ce qui est préférable au maillet qu'on employait au- 
trefois. La tafble est recouverte de plusieurs doubles de drape 
pour former une sorte de matelas, afin que l'impression se fasse 
mieux et que la planche se gâte moins. 

Tout étant ainfii disposé, l'ouvrier, placé devant son établi, 
ayant à sa droite le baquet à couleur, étend, sur rfetal>li, 4t 
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bout de lu pièce 8ur laquelle le fond est déjà placé. Le rouleau 
sur lequel il trayaille est posé à côté de lui, comme nous allons 
Vindîqtier. L'enfant qui lui sert d'aide met un peu de couleur 
dam le baqu^, et l'étend avec une brosse aussi également qu'il 
\t peBt. AlorSy saisissant de la main droite la planche, il la pose 
sur la couleur en appuyant légèrement , et il place adroitement 
U planche ^9ur le papier à l'endroit eonyenable , et que le dessin 
lui indique. De suite , il met dessus une petite planche épaisse 
nonamée tasseau qu'il recouvre du levier dont H a soin d'enga- 
ger le bout au-dessous de la traverse : il appuie fortement avec 
soi petit ftide sur le levier , et la couleur' se dépose sur le 
ftfkr : il retire le levier , et enlève avec adresse la planche. 
Penéant oa temps , l'enfant remet de la couleur, s^il s'aperçoit 
^n'y en a pas suiHsamment, ou bien il étend uniformément 
celle qui reste ; et se plaçant au bout de rétabli, il tire à lui le 
bout de ïa pièce sur laquelle on vient de travailler, afin de pré- 
senter à l*ouvrier une nouvelle place, au même endroit où îl 
Tient d'opérer. La mOme opération que nous venons de décrire 
rèeemineiiee jusqu'à ce que la pièce soit totalement terminée. 
Mers le petit garçon , qii'on âppdle le tireur, t'accroche ( c'est 
letaot techniqile ) sur l'étcndoir ; car on ne doit pas perdre de 
Toe qu'Ai faut qu'une ctmlcur soit parfaitement sèche pour 
fiVn puisse en appliquer une seconde. Nous ne devons pas 
oublier de dire qu'au bout de l'établi , sur la gauche , est placé 
va ebe^ftlet mobile sur lequel l'enfant jette la pièce au fur et ù 
tesôre <|a'eRe ert imprimée. Il éloîiçne successivement ce che- 
yéé^ 8^ que le bout ni aucune partie de la pièce ne traîne 
|Hr teive. Sht la droite de l'établi sont fixés deux tasseaux en 
bflfe^èÉs lesquels 'è^^m^*^ , pcd* ses deux bouts , tint petite ba- 
guette en fer qui supporte le rouleau qu'on imprime, et qui sert 
tftee A cette aerte de cylindre qui se dM>ule au fur et à mesure 
qtt'en Ira^idlle. 

ToMcs les couleurs se placent successivement de la même 
niittère ; les planches forment toutes les nuances ; elles décident 
^la beaul^ et de -la régularité du travail. Un dessinateur qui a 
du goût tire le plus grand parti de cet art. M. Dufour est parvenu 
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â fiâre des tjbVe&cx qci «ont àt la phi> çnmàe beauté. Son liis- 
tàkr àc ^*jAt et FAmocr «s£ TcritiMffnrot admirable; le 
peintre aTec son ^nceao ne f4>adnît pa<> mieox les conleun. 
Lors^*on regarde avec attention ces lableanx, oo ne peut 
cooceToir comment on a pn aaeindrr un anasi pand de^ de 
perfection. 

Les bc*rdane$ n^ont rien de parcicolier; dles s'exécutent de Ja 
même n^anièir et aTcc le même scîik. 

hoTsqot la pièce est imprimée • r->iÀVTÎer examine â le dem 
est bien cornet. 511 n'y a pa> de E-^oi^ae dan» la pose des coa- 
lenrç* et qnand il s'aperroit de ^ .c ^^e deûit , il le conrî^ par 
le fùu^flÊâiiM^if^ L'action de pinceacter cMksifte à placer avec m 
pinceau La couleur ^ manque. L\'*uTner a soin de pinceauUr 
àdiaq[QecoQlear ounnance ^11 imprime* avant de passer d*iiiin 
opération à Taotie. 

S*. Dm. fmpùr Umiùait /hk m^Xitr. A peine Tusa^ du fêfUf 
peint iuL-îî un penrèpandu. que Foc isnapna de hii donnerwie 
sorte de ressemblance avec le Telour» et les tapb de la SaTon- 
neiîe • en le courrant en totalité* ou seulement par places, aTea 
des tontuies de draps de différentes conlenrs ; on les déaigon 
sons les noms de fnpùr Si:^::f^f • fmpitr puamU^ ^^fûr toniofc 

L\ n prH>d des tontures de drap . ^'on cboîsit ocdinaifement 
blancbes « afin d avoir la fftciUte de les teindie de laconlenr et 
de la noacce qu^on désire . 

i\ Ljmu*Y éi* UmtMTti, Comme les couknrs sont d'autant pfaïf 
belles ^^elles jont appl»|nees »r des etoAes dTnn ^us bean 
bUnc. on dégraisse les tontBiv$« et on les blancbit le mieux poi^ 
sable. >cus ne nous afttacberons pas à décrÎTf cette opération y ^ 
est f^èsMtalement ooimne. ^ 17^ le mot aLâScniam ncs liUHS.) 
On£ùt$ôcber. 

2'. Tàmtmrt. La dessiccation de la tontnrr « après le bbndl-' 
ment . ne $e pous» pas )u<s<|u*au denùer pc^int, Lqrs<|u^ ae 
teste dans It laine ^*un peu d'humidité , on la ploo^ dans le 
bain de teintorf qu'on a ^ 'X'paié t^eli» la couleur et la nuanoe 
fa'ofi dcsare* Alors on b j^oit dn bêin, «i Tetend sw dei toilM 
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clouées sur des châssis,- et on les met à sécher dans une étuve en 
hiYer, ou dans un endroit très aéré lorsque la température 
atmosphérique est assez élerée* 

5^. Mouture. Lorsque la dessiccation des tentures est corn* 
plète, on les porte au moulin. Cet instrument est semblable au 
moulin ù tabac. A l'aide d'une yis, on approche plus ou moins 
la noix du boisseau, et l'on obtient par là une mouture plus ou 
moins fine. La laine est jetée dans le moulin, et en tournant la 
manivelle la mouture se fait aisément. 

4*. Blutage. A côté du moulin est un blutoir semblable à ceux 
dont on se sert pour bluter la farine; on y passe la mouture pré- 
eédemment obtenue , et l'on recueille la poussière au degré de 
finesse nécessaire pour le travail. Le son, car il en existe toujours, 
est repassé au moulin et bluté ensuite. 
5*. Impression. Les instrumens dont se sert l'imprimeur sont 
[ les mêmes que nous avons décrits dans l'impression des papiers 
peints. 

Ce n'est que lorsque les couleurs sont totalement imprimées, 

^ que la pièce est terminée sous ce rapport , que l'on y place 

le velouté, qui est la dernière opération de ce genre de tapis- 

I série, opération qui se divise en deux que le même ouvrier 

exécute successivement. 

La planche qui sert à appliquer le mordant qui doit retenir 1» 
poussière de laine ne porte en relief que les parties qui doivent 
wcevoir ce mordant, formé d'huile de lin rendue siccative par 
hlltharge et broyée ensuite avec du blanc de céruse. Le mor- 
dant se nomme ^Tt^eut/z/ue. 

Le mordant est placé dans le baquet ù couleur de la même 
manière que les couleurs; il est étendu de même. L'ouvrier le 
prend avec la planche , l'étend uniformément sur cette planche 
iTec un tampon ou une espèce de pinceau, et le pose sur la 
pièce aux endroits désignés. Lorsqu'il en a .placé une certaine 
étendue, l'enfant qui le sert tire la pièce et la couche dans le 
tambour ouvert; il saupoudre à la main avec la poussière de 
bine , et lorsqu'il y a assez de longueur de papier pour couvrir 
toat le fond du tambour, il ferme le couvercle ; alprs avec dçui( 
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baguettes, il frappe en cadence le fond en pean. La tentîàse ff-^ 
lève commô une fumée , retombe sur la pièce et pénètre f^ffé^ 
ment dans Tcncaustique, qui s'en sature et la retient. Aléînrlfl 
ourre le couyercle ; il secoue ayec une de seâ baguettei$> la pilccs 
par derrière, afin de faire détacher toute la poussière qui ne ffé0 
pas fixée, et l'on continue de même jusqu'à ce qu6 la pièce ëofB 
terminée. Alors on la place surl'étendoir, où on la laisse pAi'ftfJ 
tément sécher. 

6'. Repiquage. Par l'opération que nous Tenons de decfiW^y^ 
le yelouté est partout de même nuance , et ne serait pas 
agréable si l'oii n'avait pas trouvé le moyen de pratiquer di^ 
ombres , presque toujours nécessaires pour faire ressortir isi 
dessin. Lorsque c est une draperie, par exemple , il faut poutOfiF 
en faire sentir les plis. Pour y parvenir, lorsque la pièce donC 
nous venons de parler est parfaitement sèche , l'ouvrier la re— . 
prend , il l'étend sur son établi comme précédemment , et ^ 
avec une planche appropriée au dessin , il place sur le veioiit^ 
une couleur à la coUe plus foncée aux endroits où doit êfro 
l'ombre, de manière qu'il teint dur la pièce même les partfei^ 
qui doivent être ombrées. Les clairs sont faits aussi par le rej>!- 
quage. 

T. Des couleurs. Les couleurs qu'on emploie dans la fabriiôt-* 
tion du papier peint sont terreuses ou liquides. 

Leblanc, Dans l'impression du papier, on emploie le Mane^ 
tantôt pour rendre une nuance de couleur plus faible, en le 
mêlant avec cette couleur , tantôt pour former des clairs , et 
même pour peindre une fleur blanche ; car on ne dait pas per*> 
dre de vue que c*est toujours sur un fond uniformément coioré 
que l'imprimeur travaille , et qu'il n'a pas ici , comme dans le 
lavis, la faculté de se servir du blanc du papier pour opérer ses 
diverses nuances. 

On emploie à cet effet le blanc de plomb , ou céruse , le blanc lU 
Bougival ou blanc d$ Meadon, le blanc d'Espagne , ou bUmc éê 
craie. 

Le jaune. Les couleurs jaunes que l'imprimeiir sûr papier 
emploie, sont extraites par rébuUition de la f^ud^x de lajriliiié 
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l'Avignon et de la graine de Perse. Ces couleurs soat à Tétat li- 

piide* 

La juane nUnérai^ le jaune de chrome (Ghromàte de plomb), 
U Urre deSienm, Vocre de rae. Ces quatre couleurs sont ter- 
nnaes. _ 

Le rûuge. Cette couleur se tire presque exclusiTement du bois 
de Brésil. 
Le btèeu Le fabricant de papiers peints n'eoiploie , pour foire 

les UeuS) que le b^u de Jurasse ^ les cendres bleues ^ le sulfate d^ 

emre. 
Le noir. On emploie le noir d*os^ le noir d* ivoire ^ et sourent le 

tkarhon, Ofi obtient les gris en mêlant le même noir arec la cé^ 

ito ou le bUtnc de BougivaL 
Des couteurê composées, li est indubitable qu'à la rigueur le 

ttricant de papiers peints n'aurait besoin que des trois pre« 

fs^m sortes de couleurs dont nous Tenons de parler, jaune ^ 

rmge et bleu^ pour se procurer les autres, en mélangerai 
' tdfes-ci deux à deux, Ou trois à trois, en différentes pro- 

fortioM^ comme font les peintres qui connaissent bien la 
. emnpontion des couleurs. Ils préfèrent cependant employer 
' certaiiies ooideurs que la nature ou Tart leur présentent 
^ toutes formées, et qui les dispensent d'essayer des mélan- 

r 

[ ges. C'est pour cette raison qulls emploient les substances 
nÎTiBtes : 

Le bois de Coîhpêchey qui fournit ayec de l'alun u^e belle cou- 
knr violette liquide. 

Les cendres vertes» C'e^ une terre dans le genre des cendres 
Uenes, qui donne une belle couleur terreuse Terte. 

Le tert de ScheeUy le vert de Sckweinfurt, le vert de Bra-* 

[ttÊoL Ces trois substances sont des produits chittiiques à l'état 

[ttnpeux* 

Les couleurs terreuses prorenant des compositions cbimiqnes 

B,ecnftme le bleu de Prusse, les laques, etc., ne contien- 

[lent pas de matières hétérogènes , sont broyées sur marbre à 

fëè^ d'une molette ^ et on leur donne de même la consistanço 

IbpeaaflMe «Tee de la ccile 4e Flandre. 
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Les couleurs liquides sont '\ proprement parler, des teîfi«j 
tures que l'on extrait^ par ébullition^ des bois, des plantes et j 
des graines^ en mêlant, pendant l'ébullition, de l'alun m- 
poudre , qui fait déyelopper les couleurs en leur donnant 4è 
la solidité. On les épaissit d'abord au point suffisant ayec de 
l'amidon , et l'on ajouté de la colle de Flandre pour les fixer sur- 
le papier. 

Pupiers maroffuinés. La fabrication des papiers imitant le maro* 
quin a rendu un très grand serrice i\ la reliure , qui l'emploies 
avec le plus grand succès. Voici le procédé que suit la fabriquai 
qui les exécute le mieux : 

On choisit du beau papier blanc , fort , bien oollé ; on paaiH 
sur une de ses surfaces jusqu'à cinq couches de bonne colle èm 
parchemin, à l'aide d'une brosse; la colle, étant légèremenst 
chaude, on fait bien sécher la première couche ayant de pafl^ 
ser la seconde , et ainsi de suite. On met sécher les feuilles sor 
des cordes. 

Le papier ainsi préparé, on pose la feuille sur une plandMS 
fixée au milieu et un peu au-dessus d'un baquet carré , pla0 
grand que la feuille ; on yerse la couleur liquide dessus ; 00 
l'étend ayec un pinceau aussi également qu'il est possible, et 
l'on continue de même jusqu'à ce que la couleur soit suffisam- 
ment fixée par la colle : on laisse sécher. 

Lorsque le papier est bien sec , on y applique une couche à0 
la même colle, afin de lui donner le lustre. Puis on passe sur 
toute sa surface , à l'aide d'une éponge, une dissolution d'un wà^ 
Jauge d'alun, de nitre et de cristaux de tartre, qui rend la géla-^ 
tîne moins susceptible d'être attaquée par l'eau. 

Enfin, après ayoir humecté légèrement le papier coloré ^ on 
étend la feuille sur une planche de cuiyre grayée, soit en longf 
soit en petites raies, qui imitent l'apprêt du maroquin, et on le 
passe ainsi entre les cylindres d'une presse d'imprimerie en taille- 
douce, et le papier aquiert par ce moyen l'apprêt du mar(H 
qiiin. F*. . 

PARACHUTE. [Arts mécaniques, ) C'est une pièce destinée à 
empêcher Taxe du balancier d'une montre de ressentir la tûh 
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lenee de quelcpie eoup brusque qui tendrait h le rompre. Oa évite 
cet accident, en faisant porter le coqueret par une pièce d*acier 
faisant ressort, et dont Télasticité pare le coup ; cVst ce qu*on 
appelle un parachute. 

Soit AB le coq d'une montre (fig. 7, pi. 26.) est yn en plan, a la 

trou dans lequel roule le pirot du balancier : on fait ce trou plus 

large qu'il ne faut, en sorte que ce pivot n*en toucbe pas les 

lK>rds; GDEF estie parachute en acier, attaché au coq par une 

Tîs G, et ayant au bout le coqucret FG, qui porte la pointe du pi- 

TOt du balancier. Ce coquerct peut être en acier, ou porter une 

pierre dure qui j est sertie. La partie DE est amincie en lame as- 

lei fine pour faire ressort ; on la trayaille ù la lime de manière 

à se prêter à cet effet , sans cependant qu'elle- soit trop flexible ; 

k bout £F est courbé en demi-cercle, se prolongeant en FG 

fttir tenir lieu de coqueret. ( Voy^ Bull. soc. encour. 1827.) Fa* 

PARALLÈLES. {Arts mécaniques. } Deux lignes droites sont 

ik\t%paraHèUs quand tracées sur un plan, elles ne se rencontrent 

pu, quelque loin qu'on les prolonge. Leur propriété principale 

^ tstdc conserrer constamment la même distance dans toute leur 

' étmdue. 

Ce sont les propriétés fondamentales qui fournissent les con* 
«tractions dont on fait usage pour tracer les pai*allèles. Dans la 
pratique, on se sert d'instrumens appropriés à ce dessein. Tan-^ 
^ tôt c'est une règle carrée , dont on présente tour A tour chaque 
ftce sur le papier, en la faisant rouler; ù chaque fois, on trace 
vie ligne le long de la face antérieure de la règle; tantôt une 
phachette mince et éridée ù jour, de manière à se ti*ouTer formée 
(Tuoe suite do réglettes équidîstantes. Ces Instrumens sont fré- 
fiemment employés pour régler les lignes parallèles des feuilles 
^ papier ou les pages d'un registre : ces lignes sont alors à une 
^kance fixe et déterminée l'une de l'autre, et On les trace, 
ît au crayon, soit à l'encre pAle. Il y a des artisans qui vivent 
ce genre de travail, auquel ils sont occupés sans cesse pour 
les livres de commerce et de banque. 

Mais lorsque la distance des parallèles change, pour les tracer, 
Ml est obligé de se sertir d'im» É^veibb* {Voy^ ce mot<) lies gnh 
ABaici, T. V. « 
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Teurs sur cuÎTre, les archilcctes, se serYent principalement ponr 
cet objet de deux régules retenues Tune à T autre par de petites 
barres de métal qui sont attachées à chaque bout ; ces barrettes 
sont mobiles autour de leur point d'attache, en sorte qa*0B 
puisse écarter les règles. ( Voy. la fig. 8, pi. 26.) Pour décrire, 
par un point donné, une parallèle à une droite, on commence 
}^ar coucher l'une des règles sur celte droite, en maintenant Faotre 
règle rapprochée de la première ; puis, pesant sur Tune pour U 
fixer, on écarte Tautrc , jusqu'à ce que son bord rase le point de 
passage donné : la ligne qui suit ce bord est la parallèle deman- 
dée, parce que les barrettes ont conserYé aux bouts des rè^ 
la même distance. Cet instrument est ce qu'on appelle des rè§lti 
parallèles , ou seulement des parallèles, Fb« 

PARATONNERRE. {Arts mécaniques. ) Nous a^ons parlé au 
mot Électkicité, du pouToir dont jouissent les pointes, de lais-* 
fler dissiper rapidement et sans éclat le fluide électrique acca— 
mule dans les corps qui en sont munis, et de soutirer celui qimi 
abonde dans les corps qui sont en leur présenee. G*est cette thé»'' 
rie qui sert de fondement à la construction des paratonnerres dotm^ 
on arme les édifices pour les préserver de la foudre. Lorsqu'a<^ 
nuage fortement chargé d'électricité passe au-dessus d'un bâti'' 
ment, Télectricité répandue dans le sol est influencée parla pré" 
sence de ce nuage ; celle de même nom est refoulée au loin, taa"^ 
dis que celle de nom contraire est attirée rers le nuage* 1^ 
tension électrique surpasse bientôt la résistance que l'air opposa 
à la réunion des deux fluides de nature diflérente* L'air, déchira 
par le passage rapide de ces fluides, entre en ignition, et il 9^ 
produit un éclair; c'est la foudre qui traverse l'air et se précipita 
sur le corps terrestre qui l'a attirée. De U les ravages causés p^ 
ce fléau destructeur, qui suit le cours des corps conducteurs) l0^' 
fond ou les brûle, et à chaque solution de continuité, reproduit 
les éclats et les chocs terribles qui ont signalé son premier pa§^ 
•i^ge dans l'air. 

C'est au célèbre Francklin qu'on doit l'ingénieqse idée de gou' 
Terner la marche de la foudre, et d'éviter ses désastres, en lui 
<tffrant UQ cours paisible et en dissimulant sa marche. Lesmè^ 
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aux dont d'excellens conducteurs de l'électricité. Qû*on dxeso* 
idement une tige de fer à la sommité d'un édifice, qu^on façonné 
3n pointe son extrémité supérieure , qu'on la dore même fovi 
èTÎtcr qu'elle ne s'oxide, ou qu'on la compose d'un morceau 
pointu de platine , et tous les nuages électriques qui s'en appro- 
cheront perdront peu à peu leur électricité , qui sera soutirée par 
cette pointe. Cet effet sera même Tisible; car dans les temps 
orageux 9 une lance de feu apparaîtra pendant la nuit à la pointe 
4e la tige. 

Mais rédifice pourra être foudroyé par cet appareil mSine^ en 
7 facilitant l'accumulation du fluide électrique , ai l'on ne donne 
pas dans le sol un écoulement aisé à cette matière. Il faudra dono 
prolonger cette tige jusqu'au sol même, ou du moins la faire 
Communiquer par des chaînes ou barres de fer jusqu'au fond d'un 
puits, ou jusqu'à un trou profond pratiqué en terre. t'Ius la com- 
niTinication sera facile, et plus la Tertu de l'apjpareil se^a préser- 
TatÎTe. 

On garnit le bout inférieur de la chaîne d'un angél en briques^ 
où l'on bat des lits de charbon en poudre, substance qui préserre 
le fer de la rouille, est conductrice et éminemment propre à l'ob* 
jet qu'on se propose. On peut rem|,]acer la chaîne par une corde 
Me en gros fil de fer. L'épaisseur de ce conducteur doit être 
telle, que le fluide électrique ne puisse le fondre; car un sem- 
blable événement serait un accident grave, attendu que le con- 
ducteur cessant d'être continu , la solution serait une cause de 
fîdguration. Une épaisseur d'un pouce est plus que suffisante; on 
la fait ordinairement de 8 à 10 lignes seulement. 

Quant à la hauteur de la tige, on croît qu'elle préserve un es^ 
pace double de sa longueur; ainsi, une tige de 5 mètres de long 
préserve un espace circulaire de 20 mètres de largeur. 3i l'édi- 
tée est très étendu, il faut y placer plusieurs paratonnerres^ à la 
distance prescrite par celte r^gle. Ces appareils s'influencent et 
se nuisent mutuellement , quand on les rapproche davan- 
tage. . Fe 

PARCHEMIN. lé parchemin paraît avoir été connu dès la 
f hu haute antiquité. La peau de tons les aoîQUiux peut semr à fa 

"7 
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préparation; cependant Texpérience a démontré que toutes Itê 
peaux ne donnent pas la même qualité de parchemin ; c'est ainsi 
qu'on ne prépare que les peaux de mouton pour récriture et 
Fimprimerie; les peaux de veaux, chevaux ou agneaux morts-nés 
pour le vélin on parchemin vierge ', les peaux de boucs, chèvres, 
de loups pour les tambours, les peaux d'ânes pour les tym- 
bales. 

L'art du parcheminicr consiste dans les manipulations diverses 
à l'aide desquelles on amène la peau des animaux à être asseï 
mince, et en même temps assez solide, pour être employée avec 
facilité aux usages auxquels ces peaux sont destinées. 

Après avoir prépare les peaux comme le font les mégissiers et 
les chamoîseurs , le parcheminier tend parfaitement ces peaux 
bien amollies , de manière à ce qu'elles ne présentent pas de plis 
ni de rides. Il les écharne ensuite à l'aide d'un fer tranchant, ea 
biseau' sur les deux faces, monté sur un manche de bois. H prend 
le manche à deux mains , en ayant soin que le tranchant de Tins» 
trument soit perpendiculaire à la surface de la peau, et appuyant 
fortement du haut en bas, il enlève également toute la partie 
charnue et ne laisse que la peau proprement dite. (Les charnures 
servent à faire de la colle.) L'ouvrier, retournant ensuite 80tt 
instrument à écharner et le présentant à la peau du côté de son 
trianchant arrondi, enlève les ordures et fait écouler l'eau qui 
s^est accumulée sur la fleur de la peau, en prenant la précaution 
de ne pas couper celle-ci ni enlever son épiderme. 

On procède alors au ponçage, et pour cela on recouvre la peau 
du côté de la chair seulement d'une couche très mince de car*- 
bonate de chaux ou de chaux éteinte en poudre fine ; on y passe 
fortement et sur tous les sens une large pierre ponce dressée sor 
une pierre lisse ordinaire. La chaux absorbe avec rapidité l'eau 
.que retenait la peau. On passe aussi la pierre ponce sur lesdeui 
surfaces de la peau, mais on met peu de chaux db côté de la 
fleur. Cette opération n'a besoin d'être exécutée que pour b 
parchemin de qualité supérieure, tel que le vélin. Quant au par- 
chemin commun , on se consente de le saupoudrer légèrement 
de carbonate de oh^u^. 
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Après ces opérations, on laisse sécher la peau sur la herse ^ ee 
qui a lieu d'une manière complète en quelques heures pendant 
les chaleurs de Tété. Il est important toutefois que cette dessic- 
cation ne marche pas trop TÎte, car le parchemin se courrirait de 
rides. PouréTiter cet inconyénient qui n'arriye toutefois que 
rarement et en été seulement, on mouille de temps en temps la 
gurfacc du parchemin, en y appliquant un linge ou une peau 
mouillée. 

Quand il est parfaitement sec , on ôte le blanc qui le recouvre» 
ea le frottant avec une peau de laine ou arec une peau d^agneto- 
radoucie , qu'on appelle un effleuroir. On a le plus grand soin de 
ne pas arracher les filandres , ce qui nuirait à la beauté et à la qua« 
lité du parchemin sur lequel on ne pourrait plus écrire. 

On coupe la peau le plus près possible des brochettes à Taide 
desquelles onTavait tendue : et le parchemin peut alors êtreliTré 
au commerce pour certains usages ou aux rfitureurs, ouTriers qui 
loi font subir une dernière préparation pour le rendre j»ropre k 
récriture. 

Le ratureur monte la feuille de parchemin sur une herse, et la 
tenant fortement tendue , il la rature du côté de la fleur arec un 
fer tranchant, de la même forme que le fer à échamer, mais plus 
gros, plus large et plu5 tranchant. Il détruit ainsi les plus fortes 
ioégalités et rend le parchemin d'égale épaisseur dans tous ses 
points. 

Quelque soin qu'ait mis l'ourrier à bien raturer la peau, il y 
reste toujours des inégalités qu'on n'enlère bien qu'en la frottant 
a?ec une pierre ponce qu'en choisit pour cet usage, aussi fine et 
aussi douce que possible. On ponce du côté de la fleur qui est 
le plus rude. Le côté de la chair a rarement besoin d'être poncé 
après la rature. C'est en général du choix de la pierre ponce dt 
do soin que l'on a mis à poncer que dépend la beauté du par- 
chemin* 

PARELLE. yioy. Oiseuxx. 

PAREMENT. C'est une sorte de colle arec laquelle les tisse* 
rands enduisent les chaînes de leurs pièces lorsqu'elles sont 
ooDtéef sur leurs métiers. Son emploi t pour but de cooserTer 
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«Q fil OM moileur et one souplesse telles , qu'il puisse céder sani 
m CMser à h forte tension qu'on lui imprime. 

M. Dubuo a trouvé, il y a quelques années, un parement 
4Vine propriété hygrométrique telle, que les tisserands peuvent 
remployer arec les plus grands arantages aussi bien dans les 
litus secs que dans les habitations froides et humides où ils 
étaient en quelque sorte forces de travailler. 

Nous donnons ici les recettes de divers paremens que M. Du- 
kac a iait connaître , et dont Tcxpérience de plu5ieurs années a 
ijBitalé b qualité avantageuse. 

Jh&nmimt pt^^ré irrer la fsurinê de hle ou de stigU et le muriaie de 

cA«ttx. (Chlorure de calcium.) 

On délaie 500 grammes de Tune ou de Tautre de ces farines, 
dans deux litres dVau ^ on fait cuire d^abord à très petit feu, ensuite 
au bouillon, en agitant sans cosse pour que le mélange ne brûle 
pas. On retire le vase du fou ot Ton y ajoute to grammes de mu- 
riate de chaux en hiror* ou ^i grammes en été. On mêle bien le 
Knit et on con^rve cotte colle dans un pot do terre ou de grès. 

Ce paromont est blanc* doux au toucher, sVtondant bien sor 
les brosses ^t sur les fils. Il donne à la chaîne un moelleux etune 
aoupl^sse qui farorise le trayait do rourricr. 

Parement fn^fmrè in^A" U jWuJr tù pcmnu .Vr irrri . U muriatÊ d» 

eàMÊLx et U comme aral>Uue. 

On prend ^00 grammes de iccu2c de p^mmc de terre a h^ 
(iramOMS de g»mme arabique en poxidrc ; on d Jaie le tout dans 
deux Ijilres dVau ; on (ait c^iirc la o«llc comme 11 a été dit ci* 
dessus^ et on la mêjt ensuite avec î 5 ou SI p*ammesdcmaiiate 
de chaux « soiiamt qu^ou opôre on bi\cr ou cv. t-îu 

Co pjkrcmonl a les pr**^pii<:i5 da pWvroor: et revient à peu 
|>r^s au uirnir pri\. Q^.ir»r;.i 1 :'i*n pr»> i ;« Lion cui:, iî sVn sépare 
lan liquide aqueux « mai.* ôr. h.i v, .:,! î;.^ ,ii mi^Dt ses q-ji'liîés on 
r%gitant avant dcrojfnpirv< r, ouni;. .\ . .n^: ;•( , •• h f;.isanî bo;:iî- 
liT de nwv^a^i peviâanl deux j^ l ;'.> i.arujîo. 
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Cet ptfemens ont U propriété de se conserter pendant plusieurs 
mois sans s*&ltérer. P. . .ce. 

PAROU. C'est un apprêt qu*on donne aux toiles après letir 
ftbrication ayant de les liyrer au commerce. On enoolle les 
toiles et pn les passe à la calandre qui les lustre en les allongeant; 
la dessiccation maintient les fils dans cet état. Aussi est-on obligé, 
lorsqu'on reut employer une toile y de la laver pour dissoudre le 
pamn, te qui accourcit l'étolTe, parce que les fils reviennent à 
leur dimension primitive. Fa. 

PASSEMENTIER. {Arts mécaniques.) Fabricant de galons, 
gmses, lacets, cordonnets, glands, tresses, etc. L'instrument 
dont il fait le plus usage, est le rouet d tordre ^ dont la construc- 
tion varie selon les objets de fabrication. 

hdgrmnd rouet est celui qui sert au plus grand nombre d'opé-^ 
rations; c'est une machine construite très solidement en boî9: il 
a environ deux mètres de hauteur. Sur un pied très solide s'é- 
lèvent deux montans entre lesquels se meut, sur un arbre en fer, 
uae grunde roue ou tambour, qu'une manivelle met en mouve- 
ment. Aurdessus, est placée une grande poulie ix deux gorges , 
tournant sur les tourillons d'un axe en fer. Au-dessus de cette ' 
poulie, et tout au haut de la machine , sont deux demi-cercles en 
b(Hs, formant cage, fixés au haut des deux montans, sur les- 
quels ils reposent par leurs diamètres. Tout autour de ce demi- 
cende sont placés, à distances égales, douze pièces semblables 
qu'on TiOTXiWLe molettes y et qui sont formées, chacune, d'une tige 
en fer, poiitfue par un bout et reçue dans une grenouille en 
bionze, et de l'autre portant un crochet qui sort de deux cen- 
timètres au moins en dehors de la cage que forment les deux 
demi-eercles. De ce câté les tiges roulent dans des den^i-trous en 
bronie, et sont retenues en cage par une portée. Sur ces tiges, 
et à la même distance de la pointe, sont fixées des petites pou- 
lies. Gfest cet assemblage qu'on nomme molette. 

Une corde, ou une courroie sans fin, enveloppe le tambour 
et une des gorges de la poulie double. Une autre corde ou cour- 
roie sans fin enveloppe la seconde gorge de la poulie double et 
les douse molettes. 
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I«p pii!>i<tf mcntier se sert &u8si de la machine d niords dur^iudi 
main fi d» plusieurs autres iustnimens et outik. La madùnt i 
lâffU cdt employée à faire les cordonnets, les lacets^ les jarre- 
tierces , etc. ; le bciiseau pour faire les cordons de sonnettes^deri- 
drguSi les guides pour les cheraux de carosscs, les suspensoirs 
dti lustre, etc.; ces cordons ont ordinairement une ame entourée 
d*un lt»>u analogue ik celui des manches de fouet. 

Li*.H tresses plates ou rondes, les tuyaux sans couture, les sacs, 
les bourses, etc,« sont aussi des objets de passementerie, qa*oo 
bbrique de mille manières, que sans une multitude de détails 
nous ne pourrions faire comprendre, ce qui nous force à y 
renoiieer» Fa. 

PASTVLS. Crayons de pâte colorée dont les peintres se ser** 
vrni pour une sorte de dessin coloré, auquel on donne aussi le 
iiiMnd«»/NuM. Conm&e ces crayons sont facilement altérables, on 
ne !«Vu sert guère que pour obtenir des effets de peu de durée f 
un )eu do lunUère, par exemple. 

Ces sortes do crayon» résultent du mélange d'une couleur avec 
une hase incolore, et le tout est lié en consistance de p&te molle, 
au nutycn «l'un léger mucilage , pul:^ ou distribue cette pâte en 
petits cylindres qu*on fait sécher ; mais comme il est indispensa- 
ble que ces crayons t^étendent facilement sur le papier et qu'ils 
i^oUïen t qu'une eonche lùen uniforme, sans aucun point graTe- 
leux, il est important d'exclure de leur composition toute substance 
qui par la dessication acquierrait trop de dureté « et d'une autre 
part de n'employer que des corps dans un état de finesse et de té- 
VinUA le plus grand pos:?ibIe, tels, par exemple, que les donne 
tu méthode connue sous le nom de Uvigatùm. Cette méthode eon« 
^i^ k délayer dans une assez grande quantité d'eau le corps déjà 
rf!*Hnit rn poudre fine ,• à ajsiter le tout* à lai^er reposer quelques 
ln;4an!'t puis à décanter îc liquide encore trouble. Ce qui se dé- 
i^n<f rï\ ilornier lieu est u*ie poudre beaucoup plus subtile que la 
rtr^ttïîrTe. 

'Ir^ («voîpiens ou bases les plus ordinaires des pasteb, sont la 

m*^r ,'Viaf île blanche ou terre de pipe; plus rarement oo em- 
' vV-'^'Iefr*^^*^'"^? l\'\idc de bii>muth, U céruse et même la 
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ftine ou fécule. Les argiles eolorées naturellement par Toxide 
d» fsr^ peuTent aussi être très utilement employées dans la pré- 
paration des pastels. 

lorsqu'on a fait choix de la base qui conyient le mieux à la 
conteur qu'on Tcut employer, on lie la pâte arec un mucilage 
je gomme arabique , ou plus souvent de gomme adraganthe qui 

Ii poids égal, fournit un mucilage beaucoup plus abondant. 
Lorsque les pôtes n'ont besoin que d'un léger agglutinatif , on 
_ iJGiile au mucilage de gomme un peu de sucre , ou bien on sub- 
fUtne à ce mucilage un peu de lait ou une décoction d'orge y ou 
ie l'eau de saron* < 

Enfin on incorpore dans certaines pâtes, et principalement 
éaas celles dont l'alumine fait partie^ des corps gras tels que 
Dniîley la cire, la graisse, etc. 

On broie à la manière ordinaire la couleur qui doit entrer 
lias la pâte , puis on ajoute peu à peu de petites quantités de 
Mm excipient, jusqu'à ce qu'on soit panrenu à la nuance désirée.. 
La pâte, après avoir été bien maniée et rendue parfaitement ho* 
Mogène, est réduite en petits cylindres ou crayons que l'on foit 
iidier lentement et à une douce température* 

Crayons blancs, 

< 1^ Craie pure bien layée et sans aucune autre prépa* 
• ration. 

• 2^. Blanc de plomb , broyé arec du lait et séché à l'ombre ; 
< 8*il n'était pas assez solide, on ajouterait au lait un peu de 
t gomme. 

f i\ Blanc de tinc, traité de la même manière. On se 
< sert aussi de sulfate de baryte, de magnésie, d'os calcinés. » 

Nous observerons, relativement au blanc de zinc, qui a le 
grand avantage de ne point noircir, comme le blanc de plomb , 
parles vapeurs sulfureuses, qu'il doit se faire avec l'oxide de 
ce métal, connu dans le commerce sous le nom de flleurs de 
une, et que comme cet oxide contient toujours quelques gre* 
naiilef de métal ^ il e$t essentiel de couunencer par les sépa« 
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rer^ «n délayant le tout dans Tean et projetant dan» un tamii 
placé au-dessus d'une terrine , Toxide passe, et les grenaillei • 
restent. 

Le sulfate de baryte a trop d'aridité pour faire de bons pas- 
tels. Les 09 calcinés , qui sont , comme on sait, presque entière- 
ment composés de phosphate de chaux , se trourent dans le 
même cas, quoiqu*ù un degré moindre; mais il est possible de- 
donner à ce sel une préparation dilTérente , qui le rend bien pré- 
férable pour cet objet. On traite des os calcinés par l'acide sulfii« 
riquc^ comme pour Vopération du phosphore , puis on sature 
le phosphate acide de chaux, qu*on obtient par lixiTiation, an 
llloym d*une solution de sous-carbunate de soude , et Ton a 
d*anc i^rt du sous-phosphate de sonde, qui reste dans la dis- 
solution, et du sous-phosphate de chaux qui, ëtant insoluble, 
sê plr^ipite ; on lare à grande eau et très exactement, puis 
on (litre ft Ton trochisque le phosphate de chaux, quin^apio» 
alors la rigidité des os catcinês . et qui au contraire est d'une 
ténuité oxtr^uie et d'un beau blanc mat. Vnt légère calcJ-* 
nation rend le blanc plus éclatant et plus mat; mais û finf> 
pour cela que le larag^ soit parfait* antrement, s'il reste do" 
phosphate de soude , il se forme une sorte de fritte qui prend 
beaucoup de dureté. 

CrinMi .« jiuaus, 

m W Ocw nalurt^He c<^upée eu morceaux, nu broyée afec 

• plus nu moins à''^sif^ de g>omme . et mise en fome. 

« 2'\ Jaune miniraU jaune de Naples, iaune de cMane/ 
t TxirlHth , sc«ls ou bnoycs avcG de la craie et de Pean et gomme» ^ 
% et nvi* en forme. 

* 5*. Arsenic rcujr* traiïô 4e la même manîérPL Cmtrvfà» 
% n^f d<^ivon« f»5 ^-trc emplovôs avec ceux de blanc 4e pleoBib. 

« A*. St:i de crain *euK ou préparé anecdn lait. OnTestinii 

* por . f avi^e qiie la ooakiïr cr: rsî jsItfTèe par la tnmiére. » 

On c^btïCMt aufî<i ^(^ heUes r,.î::T»cc* de îr.une ea mébnfeiBl 
il*n» «livors*x pr^pnnîons v*r\t <:^^Vi<m d'alnn a^tr des sohitmi ' 
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fer à dîTers degrêad'oxidation^ puis précipitant le tout par le 
is-carbonate de soude, lavant bien le précipité , et le faisant 
Dplement sécher, ou le soumettant à une calcinatioQ plus ou 
oins forte. 

P est à regretter que le sulfure de cadpiium soit à un prixasseï 
eyé; car non-seulement il est d'une belle couleur jaune, mais il 
!• point, coi3U]a& les précédentes, le grave ineonTément de 
{borer par les vapeurs. 

Crayons rouges, 

< 1^. Craie rouge molle, terre rouge, bols, seuls où broyés 
a?oc du lait ou de Peau de gomme. 

« 2*. Vermillon, rouge-brun, rouge de cbrôme, seuls ou 
mêlés avec des terres blanches et rendus solides parla gomme 
idragiinflte. 

« 9^ Laques de Femamboiic, de garance, de carihln, mê- 
lées avec de l'argile, et quelquefois avec de Tamidôn, et reti- 
iihes solides avec de la levure de bière ^ du lait ou de l^eau de 
'fomme. 

• Crayons bleus. 

■ • ■ 

« 1^ Bleu de Prusse ou indigo, brojé avec la décoction dèi 
ïiBalt, 

« d^« Smailt ou bleu de cobalt, seul ou avec de ta craie, et 
kroyé avec de la gomme adraganthe. 

Crayons ttrU* 

« 1*^. Tçrre verte et craie broype avec d^la gomme. 

« 2**. Vert de Bruns^i^çh;, ou toute autre couienr verte de' 
Cmyre, avec gomme, 
• 3^. Jaune et bleu mêlés. 

Crayons bruns, 

I 1?. Terre d'oipbre , seule ou avec craie broyée avec eau dt 
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Crayons noiri. 

« i". Charbon do bois de saule. 

B 2". Noir de charbon , noir de fumée calciné, aTM 
(de terre d'ombre et d'indigo et gomme, ou décot 
« malt. j> 

PASTILLES. On confond asscî généralement sous cette < 
nomination, un assez grand nombre de préparations jahiàs 
menteuses ou de simple agrément, dont le sucre fait la bai 
qui sont de consistance solide, et qui diifèrent entre elles, i 
par les substances d'oi\ dérivent leurs propriétés, soit pal 
forme qu'on leur donne , soit par le procédé qu'on suit p< 
les obtenir. Les pharmacologues modernes ont établi uoe d 
tinctiou entre les mots pastilles et tablettes : ils désignent St 
cette dernière expression des médicamens qu'on prépare 
faisant avec du sucre, des substances médicamcnleuses et 
mucilage, une pSte qu'on divise ;i l'aide du rouleau et de l'e 
porte i^ècc, en portions aplaties de formea et de dimeiuif 
Tariées. Ils appellent , au contraire , pastilles des médicanK 
solides, également obtenus avec le sucre, mais dans lesquels 
n'entre point de mucilage et qui ne doivent leur consistai 
qu'à la liquéfaction plus ou moins complète du sucre, 
moyen de la chaleur et J'-i peu d'eau. C'est ainsi que se fi 
ce que les confiseur nonunenl pasliUes d la goutte qui se prè] 
renl rarement dans nos ofDciues, Nous prendrons les pastilles 
menthe pour type. Voici de qu'elle manière on y procède. 

On prend du sucre en pain de la plus belle qualité et le mit 
cristallisé, on le pulvérise dans un mortier de marbre, on 
passe au tamis de crin et on le délaie par portion de 4 on 
environ A la fois, avec de l'eau distillée de menthe poivn 
on en fa., une pâte asseï consistante, et l'on y ajoute quelq 
gouttes d'essence de menthe. Cette opération .^il dans 
petit poêlon k fond rond et dont le bec est allongé. Lorsque 
pStc est faite , on ta chauffe légèrement sur un feu très doi 
et lorsqu'elle a acquis assez de fluidité, on la coule, ^utt 
goutte , sur des feuilles de fer-blanc , en prenant de la m 
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:he le poêlon^ rinclinant du côté du bec, et en détachant ^ 

inoyen d*un petit stylet en fer ou d'une simple aig^Ue à tri* 

y qu'on tient dans la main droite , chaque goutte , à me- 

qu'elle se présente à T extrémité du bec. Aussitôt qu'elles 

figées sur la feuille de fer-Manc, on les en détâche par 

légère secousse et on les met sur des tamis de crin pour les 

Ibe sécher à l'étuye* 

Les confiseurs préparent des pastilles à la goutte dont une 

[asîtiéest blanche et l'autre moitié colorée et se sérient pour 

d'un poêlon partagé dans le sens du bec , dans tout son 

re et sa profondeur par un diaphragme qui sépare les' 

pâtes, de manière à ce qu'elles ne s'accolent que peu» 

[int la coulée. 

On fait aussi des pastilles à la goutte qui sont transparentes; 
M ks noTome pastilles au bijou; elles différent des précédentes 
In ce que le sucre est entièrement liquéfié. C'est un sirop que 
\t9n cuit an cassé, que l'on aromatise, que l'on colore suivant 
[b besoin et que l'on coule de la même manière; mais comme 
des se concrètent en tombant, alors elles prennent la formée 
fhérique» 

On Tarie à l'infini pour la forme, le goût et la couleur ces 
bonbons de fantaisie. 

Les pastilles auxquelles on a plus particulièrement réservé le 
nom de tablettes se préparent ù froid. Le3 médicamens qu'on 
veut y incorporer ou y déguiser , à l'aide, du sucre, n'y subissent 
aucune altération. En général on ne doit faire entrer dans leur 
composition que du sucre très blanc et bien étuvé ; car s'il con-* 
tient encore quelques portions de sirop ou démêlasse les tablettes 
attirent l'humidité et se déterriorent. Il faut en outre qu'il soit,. 
lÎDà que lés substances médicamenteuses, réduit en poudre 
très fine et passé au tamis de soie croisée , puis on pèse chaque 
ingrédient dans les doses prescrites par les recettes et l'on mé-* 
lange le tout dans un mortier, en ayant la précaution de met- 
tre d'abord les substances les plus actives et d'y incorporer suc- 
cessiTement les autres portion par portion. On lie ensuite 
tput^ ces substance^ entre elles par un mucilage de gomme 
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adraganthe qu*on ajoute par petites parties )ti9qu*à ce que I 
masse ait acquis la consistance d'une pâte épaisse; On étied 
'ensuite cette pâte sur un marbre recouvert d'une légère couel 
de sucre ou d'amidon ; on lui donne uue épaisseur constante i 
égale dans toutes ses parties ; on enlève les pastilles à l'aid 
d'un emporte pièce qui est un petit cône creux en fer-blanc 
en cuivre jaune, dont la petite ouverture est tranchante, i 
l'autre sur laquelle s'appuie la main de l'opérateur a un bdr 
rienversé. Il ne reste plus qu'à sécher ensuite les tablettes daia 
un lieu aéré et quelques jours après dans l'étuve. R. 

PATES MOULÉES. On supplée aux ornemens en scjilpttnr 
qu'on faisait a grands frais, sur le champ des cadres, sur les pail 
neaux des portes d'appartemens, etc., par des pâtes moulée: 
qu'on appliqué ensuite , et qu'on fixe par de la colle et soudai 
par de légères pointes^ à la place que l'on désire. 

Ces pâtes se font de plusieurs manières : l** en carton ou papiilt 
mâché; 2* en râpures de bois : 3" en blanc d'Espagne. 

1*. Les pâtes en papier muché datent d'une antiquité très re- 
culée ; on en trouve la description dans les plus anciens ad- 
teurs. On les fait en suivant le procédé que nous allons décrira 

On met tremper du papier blanc ou gris , écrit ou imprimé, 
collé ou non, peu importe; on le laisse en macération jusqtt'â 
ce qu'il soit parfaitement ramolli ; on le fait ensuite bouillir potu 
le réduire en pâte. Lorque la pâte est suffisamment broyée, on 
la met dans des moules, et après avoir exprimé, en la compri- 
mant dans la main , une partie de l'eau dont elle est imprégnée; 
On la presse fortement, d'abord avec la main, ensuite à l'aidf 
d'un linge, contre le moule, afin de lui faire prendre exactemen 
l'empreinte de tous les détails, et la priver de la plus grand 
partie de son humidité ; on laisse sécher ensuite à l'ombre ; eB 
acquiert par la dessication une très grande dureté. 

Lorsqu'on désire que les vives arêtes soient aussi pures qù 
si elles sortaient de la main du sculpteur, on les couvre de plti 
sieurs couches de blanc d'Espagne broyé à la colle, et l'on ré 
pare cette épaisseur de blanc avec les outils du sculpteur. 

Les moules dont on se sert pour mouler cette pftte eottl e 
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ii dur, qu'on fait sculpter en creux, ou mieux, en plâtre brojrê 
'^me de Thuile de lin , et ayec lequel on prend les empreintes 
èà objets qu'on veut imiter. 

On dore, à la manière ordinaire, ces figures * ou bien, on les 
jeint à Thuile et au vernis , après les avoir fixées sur les places 
«tqaelies on les destine. 

. i\ Les pâtes en râpurcs de bois sont faites avec cinq parties 
Je celle de Flandre et une partie de colle de poisson fondues 
lipârément dans beaucoup d'eau ; on les mêle ensemble après 
ta avoir passées à travers un linge fin, pour en séparer toutes 
fci ordures et les parties''hétérogènes qui n'auraient pas pu se 
issoudre. L'on connaît le degré de liquidité convenable, en 
liissaut parfaitement refroidir les colles mélangées ; elles doivent 
Armer alors un commencement de gelée. S'il arrivait que , re- 
froidies, elles fussent encore liquides, on ferait évaporer un peu 
d'eau en exposant le vase qui les contient ùl la cbaleur. 

La colle ainsi préparée, on la fait chauffer jusqu'à ce qu'on 
ail de la peine à y tenir le doigt plongé : par cette opération , il 
ê'é?apore un peu d'eau qui, par son absence, donne à la colle 
Une plus grande consistance. Alors on prend de la râpure du 
bois que l'on veut mouler, et qu'on a eu soin de faire, soit avec 
une râpe fine, soit avec des copeaux séchés au four et piiés ou 
passés à un fort moulin à tabac ou à poivre, soit avec la sciure 
dnmême bois, qu'on a passée par un tamis très fin; on en 
forme une pâle, dont on passe une couche de deux ou trois mil- 
limètres d'épaisseur sur toutes les surfaces du moule de plâtre 
onde souffre, après les avoir enduites d'huile de lin ou de noix^ 
de la même manière que lorsqu'on veut mouler du plâtre. 

3*. Les pâtes moulées, faites avec du blanc d'Espagne, sont une 
modification du procédé que nous venons de décrire. On forme 
une pâte avec du blanc d'Espagne ( carbonate de chaux ) et de 
h colle; on la pétrit avec soin , afin de bien incorporer les deux 
fubstances. On en remplit des moules de plâtre ou de souffre , 
en la tassant bien avec la main , pour qu'elle prenne parfaite-» 
ment la forme de la sculpture; et lorsque la dessication est assez 
avancée pour qu'on puisse l'enlever sans rupture, on la fixe^ à 
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l'aîde de la colle forle , sur les moulures des cadrer C'est ma 
qu*on place Tes feuilles d*eau » les petits arabesques , les coiiu 
qu'on nomme motifs, etc., sur les différentes parties du cadie. 
On recouTrc le tout de plusieurs couches de blanc à la colle . 
on répare et l'on dore. Fi. 

PAVEUR. Lorsqu'il s'agit de parer une cour, une route 9 m» 
cuisine, ou tout autre espace, on commence par faire la terrasse 
c'est-à-dire faire les déblais et les remblais de terre, ayec b 
p«nte pour l'écoulement des eaux. On se sert pour cela du nireai 
d'eau. Après aroir fouillé et planté des piquets aux lieux extrê* 
mes pour marquer la pente générale du sol, la direction de 
niisseaux, etc., les terrassiers préparent la forme j c'est-à-dir 
^'Us nirellent la terre de manière à lui donner la forme cpi'd 
aura après le parage , sauf qu'elle sera partout plus éleyée d 
toute la hauteur du sable et des parés. Ce nirellement se fiûta 
fichant des jallons en fer et tendant des cordeaux. On reconn 
ensuite toute la surface de la forme arec 15 à 20 centimètres d 
sable.' 

Le payeur fixe enfin les payés Tun près de Tautre, en les dis 
posant en lignes transversales , de manière que chaque joii 
tombe en lace d^un payé plein^ et commençant par les bords i 
au5si par le ruisseau. Chaque payé de ces extrémités se place d 
manière que le joint d'une ligne tombe sur le milieu du payé d 
la ligne suiyante : ce payé • dont la moitié dépasse la ligne i 
bordure « ou bien fait le fond du ruisseau, partie d*un cùté, pai 
tie de Tautre « 5*appclle un €mnit4fmeu Tous ces payés sont posés 
sec sur le sable. Le payeur taille, s'il le faut, son paré ayecl 
rM^nnrl, ayant de le mettre en place: c^est un outil court, p4 
»nt et à trie pointue : il foaiUe^'ayec son wmrttmti « dans le s; 
ble« pour y loger la base du paTc , de manière que tontes les î 
ecs de dessus s'alignent en une surSMe régulière, plane c 
boittbée. U garnit les îoiats de sable. Son marteau est Caçoo] 
d*an cOlé en prilc aigue« pour fouiUer et prendre du saUe, et ( 
l^Mitie en tele y pour frapper les parés et les consolider. On enl 
ensuite Ses parés de R>rve -^ coups de kU oud^wtdprlif^ instnimc 
tiè< KMud« &knnr d*uu morceau de bois f ertital qui est aimé 
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denx bras en demi-cercle, et dont la base est un patin en fer 
chargé de plomb. L'ouvrier soulève la demoiselle le plus haut 
qa*ilpeut, en tenant les deux anses, et la laisse retomber sur le 
piTé qu'il veut enfoncer. Enfin, on recouvre le tout d'un lit de 
sable de 30 à 36 millimètres, qui s'insinue peu à peu dans les 
joints, à mesure que le tassement du sol s'opère. 

n est bon que les bordures des routes , lorsqu'il y a des che* 
mios de terre des deux côtés, soient faites en pierres de champ, 
entrées en terre pour maintenir la chaussée. 

Tout ce qu'on vient de dire se rapporte s\ la confection des 
routes, des rues et des gros ouvrages. On y emploie quelque- 
fois de la pierre meulière, qu'on choisit plate et de qualité dure 
(de la caUlouas8e)fei qu'on met de champ : c'est ce qu'on appelle 
on bhcage. Mais le meilleur pavage se fait en grès. Le pavé de 
Fontainebleau, d'Étampes^ de Palaiseau etc., arrive par la voie 
du commerce : c'est un cube qui a 7 pouces ^ de côté (20 ù 22 
centimètres) ; il en faut 17 par mètre carré, 66 par toise* can*ée; 
3 pèse de AO à 50 livres; on eu donne 1100 pour un millier, qui 
bit 16 à 17 toises carrées de pavage. 

On donne le nom de relevé d bout aux réparations qui consistent 
à enlever tout le vieux pavé d'un lieu pour en substituer un 
neuC 

La rareté du grès et delà meulière, en divers pays, force de 
[ recourir à Temploi du rabot ^ fait en éclat de pierre taillée en 
cube; ou bien à de gros cailloux ou galets, qu'on ajuste dans le 
sable de la forme, l'un proche de l'autre, comme on ferait pour 
des pavés ; ou enfin, on se contente de charger l'espace de gros 
graTÎers qui, par la pression, se lient entre eux avec Ja terre; 
c'est ce qu'on appelle ferrer la route. Les pavages à la Mac-Adam 
»ont renommés en Angleterre ; ils consistent î\ ouvrir une tran- 
chée dans la terre au lieu qu'on veut paver, à bien battre le sol, 
puis à y amasser de petites pierres do la grosseur d'une noix au 
pins,' en les battant avec soin , en place. Lorsqu'on veillé ù ce 
(pi'aucune ornière ne paraisse sans la combler de suite, la route, 
an bout de quelque temps , acquiert une telle consistance , qu'il 
lemhle qu'elle soit formée d'une masse d'un seul morceau. Les 
AMKiîé. T. Y, î 
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routes aiûdi construites sont très coûteuses, mais toujours bdles^ 
propres, et n'exigent que peu d'entretien. 

Quelquefois on veut pratiquer un trottoir; il est formé d'une 
plate-bande en pierre de liais, ou en granité, qu'on dispose p«^ 
rallèlement aux murs des maisons : ces pierres sont taillées en 
long , et s'ajustent bout à bout par joints canrés , en se mainte* 
nant contre les payés par un bain de mortier à chaux et ciment. 
Cette bordure est solide , propre et commode. Le des8U6 in 
trottoir est ensuite payé en petit grès d'échantillon, ou en gros 
cailloux, ayec le même mortier. On a soin de ménager des dalles 
et des caniyeaux pour receyoir les eaux ménagères, et les eo»- 
duire de la cour des maisons jusqu'au ruisseau de la rue. Ce» 
dalles sont percées de trous, ou fendues en long, pour donner 
de l'air, et portent sur les bords du caniyeau; elles peuyeniai*- 
sèment être enleyées lorsqu'il est nécessaire, afin de nettoyer !• 
ruisseau. 

Le pavé d'échantillon est le grès cubique de 21 centimètres de 
côté, qu'on débite en deux. Il y a aussi des payés débités tu 
trois, d'autres qui sont des cubes de 12 centimètres de côté* te 
résenre ces payés pour les qours, les ofiices, les cuisinés ^ les 
écuries et autres lieux où l'eau séjourne. F&. 

PÊCHE. L'art de prendre les poissons exige autant d'adresse 
et d'habitude que de connaissances pratiques de la manière de 
yiyre et des mœurs de ces animaux. Chaque espèce a une région 
qu'elle habite de préférence , une nourriture et une ayidité qui 
lui sont propres, une saison où elle apparaît dans nos eaux dou* 
ces ou salées : les junes ne se plaisent qu'à de grandes profon- 
deurs, ou remontent le cours des plus petites riyières ; les autres 
ne yiyent que dans les lacs des montagnes, ou dans les eaux yiyes 
et rapides ; il en est qu'on ne yoit qu'en troupes nomi>reuses qui 
cotoyent les parages comme d'immenses armées etc. Les pro- 
cédés usités pour la pêche, les appâts, les filets qu'on y emploie, 
les ruses dont on se sert, pour réussir à prendre les poissons et 
même les plus gros cétacés, sont fondés sur tant d'élémens spé- 
ciaux, qu'il serait impossible dans un article de dictionnaire de 
donner des renseignements utiles pour enseigner l'art de pren^ 
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dre les baleines^ les cachalots^ les morues^ les harengs^ les sau^ 
moosy les maquereaux, les sardines, enfin cette multitude d'es-* 
pèces différentes de poissons dont on fait une si forte consom- 
qutioD, et qui sont l'objet d'un commerce inmiense. Ce n'est 
que dans un traité spécial qu'on peut espérer obtenir des détails 
2|Mex déyeloppés pour satisfaire l'esprit et seryir de guide aux 
amateurs de pêche : nous croyons donc devoir nous abstenir, et 
reoToyer aux ouvrages rédigés exprès dans ce but. 

La pêclic du coràii., celles des ferles et de la baibinb sont 
traitées aux articles cités. Fâ. 

PEÇ.TIQ13E (^acide.) Voy. Gellées. 

PEIGNAGË. {Arts mécaniques.) O^iération qu'on fait subir aux 
substances filamenteuses , après qu'on en a uté les jarres ou fiU 
droits cl raides; elle a pour objet de débarrasser ces substances 
des filamens grossiers, des petits bouchons et des impuretés qui 
s'j trouTent engagés. Celte préparation se fait à la noiain, comm* 
on Ta la décrire. Tantôt on désire conserTer aux fils leur Ion- 
. gseor, ainsi que cela a lieu peur le lin et le chaurre, et l'on teut 
les diviser en rubans et retenir les plus courts; alors le procédé 
doit éviter la rupture des filamens : tantôt les fils sont courts, na- 
tttreliement séparés les uns des autres, et il ne s'agit que de les 
épurer et de les ranger en séries qui soient en retraite les uns à 
l'é^9rd des autres, en les développant sur une certaine longueur; 
est ce qui arrive pour la laine et la matière des cachemires. 
C'est par l'opération du peignage cjU'on obtient ces résultats* 

Peignage du Un et du chanvre. Les filamens de ces substances 
sont naturellement agglutinés l'un sur l'autre en rubans de diverses . 
largeurs. On y fiadt passer les dents d'un peigne à broches en fier, 
pour en opérer la division, ce qui se fait de deux manières. 

Ou le peigne est fixe; ses broches sont disposées en lignes ho* 

Hiontales, et elles sont plantées verticalement; on leur présente 

la substance par poignée, et l'on tire horizontalement, en com- 

loençant par le milieu de la poignée et allant vers le bout. Ce 

procédé est le moins avantageux, parce qu'il rompt beaucoup de 

flls; il est pourtant le plus usité. 

Ou bien le peigne est mobile, et attaque la poignée par un 

9.. 
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bout et Ms promène jusqu'à l'autre, de manière que la substance 
filamenteuse se présente à l'action des broches par portions suc- 
cessives* 

Dans le premier procédé, l'ouirrier tient sa poignée à la main 
et les lils y sont disposés au bâtard; les pointes du peigne s'; 
introduisent , percent les rubans entremêlés , croisés ensemble 
et l'on voit que les filamens se séparent autant qu'ils se brisent 

Quand à la seconde méthode de peignage, où l'on promène 
à la main , le peigne sur la poignée de filamens , en conunençaD 
par un bout, l'ouvrier serrant fortement la poignée au miliei 
engage les filamens dans le peigne, par simple pression, auss 
avant qu'il le veut. La substance se présente au peigne par por 
tions successives, dont on varie le volume, suivant qu'on veu 
pousser la division des rubans plus ou moins loin. 

Pêlgnage de ia laine, etc. Ici on n'a plus pour objet de divise) 
des rubans selon leur longueur et de retenir les plus courts fila 
mens sur le peigne ; les fils de laine sont naturellement courts, 
m^lés et distincts, et il ne s'agit que de les ranger entre euxef 
retraite les uns des autres , en les développant sur une certain^ 
longueur^ ainsi que d*enlever les flocons trop courts elles im- 
puretés. On ne peut donc plus se servir d'un mode de peignag< 
qui rntèr<*rait les fils courts et les longs. 

Lf* peigne est Formé do rangées parallèles de broches, les unpâ 
mi nrrièro des auirt*9 et placées alternativement , c*est-À-dire que 
les broohf^s d\m rang y occupent la place intermédiaire entre 
celles de la rangée suivante. Ces broches sont serrées , et on les 
tient con!«tamment chaudes « pour faciliter le démêlage. On la^ 
l>réfle la laine avec de Thuile déclives ou du beurre, pour dimi-' 
nuer le fVottement des broches : mais cette onction n*est pas 
«•ntplorèe pour les filamens très déliés des davets. L'ouvrier 
prend une poignée de latiK^ et l'arrange de manière que les 
mi^lir« soient disposées paraMt^lement entre elles, sans trop se 
<K^f«*s«r 5ur leur longtteur. et quVn tenant la poignée par soa 
mtlittt • tûutr« lo5 mAches soient également arrêtées par sa main* 
Il txi^j^t. p«u â peu code poigiuV dans le peigne ciiaud, en serraBt 
U UiiM» i b îiufc*e d^« bn^ch<^«: il lait ensuite pas^r un ttcoiri 
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peigne chaud sur les bouts des filamens pour les démêler ; il re- 
passe ensuite le premier peigne sur le second, et ainsi altema- 
tirement^ en peignant toujours plus à fond. Il arrive bientôt ù 
aToir engagé^ autant que possible, tous les fils courts entre les 
. deux rangées'de broches du peigne , à leurs bases, et à présenter 
les fils longs à peu près parallèlement conmie les soies d'une 
i brosse. Il réchauffe les peignes chaque fois que cela est néces- 
\ saire, ce qu'il reconnaît à la résistance qu'il éprouve. Il obtient 
[. donc ainsi une disposition convenable pour les filamens qu'il s'a- 
\ fit de séparer du peigne. Il forme une sorte de ruban à fils pa- 
rallèles, en retraité les uns des autres, selon la longueur: c'est 
ce qu'on appelle Trait. 

Lorsque la substance est formée de fils courts et très fins, 
eomme le duvet de cachemire , il faut peigner une seconde fois, 
c'est-à-dire peigner les traits donnés par une première opéra- 
i tion; sans cela, les fils ne seraient pas complètement épurés. F&. 
PEIGNE. (Arts mécardques.) On donne ce nom à tout instru- 
ment formé de filets ou dents disposés sur une ligne droite. Mais 
l OD a étendu cette dénomination à des outils recouverts de plusieurs 
de ces séries de dents, et même ces dents sont quelquefois cou- 
dées, comme nous l'avons fait remarquer à l'article Gardes. 
Quant au peigne des métiers à tisser, nous en traiterons parti- 
culièrement à l'art. Ros. F&. 

PEINTURES EN GoriEVES viteifia^les. G'est avec des mélanges 
fusibles colorés par des oxides métalliques de nature diverse, que 
Ton fixe sur la poterie , le verre, la porcelaine et les émaux, ces 
couleurs si riches et si variées susceptibles de résister à l'action 
de la plupart des agens qui détruisent avec tant de facilité presque 
toutes les matières colorantes appliquées à froid. 

L'inmiense majorité des couleurs fusibles ne sont autre chose 
fie des verres siliceux ou bcnraciques, dans lesquels on intro- 
duit l'oxide colorant qui ne tarde pas à en être enveloppé de 
toutes parts , de manière à former une masse homogène. Si le 
mélange d'oxide colorant et de fondant ( verre ou borax) est ap- 
pliqué au pinceau sur le corps qu'il s'agit de peindre, en sou- 
mettant le tout à l'action du feu, ce verre ou ce borax imprègne 
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de couleur, s'attachera en fondant, à la substance sur laquelle oi 

l'a placé. 

n en résulte, suirant M. Dumas à qui nous emprunterons tout 
ce qui suit : 

i*. Que les couleurs Titrifiables ne doivent être appliquées que 
sur des corps qui se laissent mouiller par elles quand elles sont li- 
quéfiées. 

2*. Qu'elles ne peuvent s'obtenir qu'avec des matières fii- 
sibles, fixes et indécomposables par la chaleur. 

3". Que ces couleurs doivent être plus fusibles que les sub- 
stances sur lesquelles on les applique et d'une dilatabilité à peu 
prés égale à celles-ci , pour que le refroidissement n'y cause pa; 
des tressaillures après la cuisson. 

A*. Enfin, que ces couleurs doivent être par elles-mêmes inal- 
térables à l'air et insolubles dans Tcau , ou du moins capables de 
le devenir parla réaction de la matière qui les supporte. * 

Il est d'autres conditions importantes qui restreignent la liste 
des couleurs vitrîfiables. Certaines matières colorées réa- 
gissent les unes sur les autres par l'effet de la chaleur; leur 
nuance se perd ou s'altère et comme elles pourraient se trouver 
mélangées à l'emploi , il. est prudent de les proscrire ou d'en ré- 
server l'application à quelques cas fort rares. 

Si à ces considérations, on ajoute celles qui se lient à la na- 
ture de la matière sur laquelle on veut peindre, on concevra com- 
bien le nombre des couleurs d'un emploi certain est limité. La 
porcelaine contient de la potasse qui réagit sur certaines cou- 
leurs; le verre contient aussi des alcalis capables de produire le 
même effet; la fiaîence et l'émail agissent par leur oxide de 
plomb, sur beaucoup d'entre elles, et dans ce cas surtout, la 
pratique révèle une foule de singularités auxquelles il serait dif- 
ficile d'appliquer une théorie assurée. 

'Enfin la peinture sur verre, destinée à décorer de grandes fe- 
nêtres, doit en général être vue par transparence. Les couleurs 
qu'on y emploie doivent donc être transparentes aussi ; ce (\^^ 
n'est pas nécessaire pour la peinture sur porcelaine, émail o^ 
faïence* On pourrait même dire que dans ce dernier cas o^ 
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ekrcbéle contraire , afio de conserrer aux peintures, une pu- 
reté et une netteté qui seraient détruites par les reflets prorenant 
èi fond bleu sur le quel on les aperçoit. 

Si la lumière pouvait pénétrer jusqu'à celui-ci , elle éprou- 
Terait une réflexion à la surface de la couleur et une autre au- 
dMs(ms 9 ce qui rendrait Tîmage confuse. 

Les matières qu*on emploie dans ce genre de peinture sont : 

Pour le bleu — L'oxide de Cobalt. 

Pour le rouge -^ Leprotoxide de cuiyre, le pourpre de cassius, 

le péro;xide de fer. 

Pour le vert — L'oxide de chrome , le bioxide de culyre^ un 

mélange d'oxide de Cobalt , d'acide antimo- 
monieux et d*oxide de plomb. 

Pour le jaune •— L'oxide d'urane, le chrômate de plomb, cer- 
taines combinaisons d'argent, eniin des com- 
posés d'acide antimonieuxetd'oxidedeplomb, 
ou bien encore du sous-sulfate de fer. 

Pour le iriolet — Le protoxide de Manganèse , le pourpre de 

Cassius. 

Pour le noir — Un mélange d'oxidc de fer, d'oxide de Man- 
ganèse et d'oxide de Cobalt. 

Pour le blanc — L'émail ordinaire. 

La température à laquelle cuisent ces diverses couleurs varie 
i>eaucoup ; la plupart s'appliquent à un feu qui n'atteint pas le 
point de fusion de l'argent : d'autres exigent le degré de chaleur 
auquel se cuit la porcelaine elle-même. De là, on le conçoit, 
de grandes variations dans la nature du véhicule vitrifiable ou 
fendant, n sera donc plus facile de préciser tous les détails qui 
»e rattachent à celte branche curieuse de la chimie en décri- 
Tant ses diverses applications ; c'est ce que nous allons faire 
en commençant par la peinture sur porcelaine dure. 

Peinture sur porcelaine dure. 

Les couleurs que reçoit la porcelaine dure sont de deux sortes. 
Elle» 0*appH<f(ient les unes et les autre» sur la porcelaine blanche 
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déjà unie et Ternie. Mais les unes doivent subir la haute tem« 
pérature nécessaire ù la cuisson de la porcelaine même , les 
autres sont cuites à une chaleur rouge qui n'atteint pas le point 
de fusion de l'argent. Les premières sont désignées sous le 
nom de couleurs de p^and feu. Les secondes sous celui de am^ 
leurs de tnoufflc, parce qu'elles se cuisent en effet dans des 
mouilles destinées à les garantir de l'action directe de la flamme et 
de celle des cendres que fournit le combustible. Les premières 
sont peu nombreuses, les autres le sont au contraire assez. 
Couleurs de grand feu. Il est si peu de substances colorées 
' qui soient capables de résister, sous les influences de la' silice et 
de l'air, à l'action du feu nécessaire à la cuisson de la porcelame , 
dure , que l'on n'a pu produire que trois couleurs de grand feu. 
Ce sont le bleu fait avec de l'oxide de cobalt, le vert fait ayec 
de l'oxide de chrome , et le brun produit par des mélanges 
d*oxide de manganèse et d'oxidc de fer. En général , ces cou- 
leurs sont destinées à former des fonds unis ; la vitrification 
qu'elles éprouvent les rend capables de pénétrer profondément 
le vernis de la porcelaine, de sorte que les traits formés ayec 
ces couleurs ont toujours des bavures sur les bords. L'oxide 
de chrome , cependant , produit des traits fort nets , et ponr- - 
rait par cela même fournir des teintes arrêtées. La température 
qu'on emploie étantcapable de fondre le felds path, c'est ce corps 
lai-même qu'on emploie comme fondant. 

Yoici les dosages des principales couleurs de ce genre : 

Bleu indigo — Oxide de Cobalt. ... 4 parties. 
— Felds path ^ 7 

On pile les matières et ou les tamise quatre fois au moinS) 
dans un tamis de crin. On les met en fusion dans un creuset» 
9U grand feu , dans l'étage inférieur du four à porcelaine. 

Bleu pAle — Oxide de Cobalt. . . ^ 1 parties. 
— Felds path 30 

On le prépare comme le bleu indigo. 

M. Brongniard a j>bsçrvé que le bleu de Cobalt^ outre h 
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ibultè doot il jouit de pénétrer profondément le Ternis, pos* 
^de celle de se Tolatiliser. Ainsi un yaseblanc placé à côté d*un 
aae bleu, prend une teinte bleuâtre très piononcoe sur la face 
ni est exk regard de la pièce bleue. Le bleu de Cobalt oflEre de 
lombreux accidens : quelquefois la couleur se rassemble \oute y 
n grosses goûtes , comme un corps gras sur un corps mouillé et 
e Tase reste blanc par places, quelquefois le bleu derient mat et 
;oque d'œuf , c'est-à-dire quant à sa surface. Quelquefois il 
ist rempli de grains métalliques , etc. On ne connaît pas les 
causes de ces accidens et par suite on ignore le moyen de les 

Vert. L'oxide vert de chrome est employé pur sur la porce-. 
laine cuite en couierte étant au grand feu. 

Le Tert de chrome ne pénètre jamais la couverte. Il y adhère 
en conséquence moins que le bleu de Cobalt , aussi quelquefois 
ilarriTe que le yert se détache de la pièce. 

Vert bleuâtre — Oxide de Cobalt 3 parties. 

— Oxide de chrome 1 

Hêles avec un dixième de felds path; on emploie cette cou* 
W broyée mais non fondue, seulement bien mêlée. 

Avec des mélanges d'oxides de fer et de manganèse à diverses 
proportions, on fait du brun et en ajoutant à ces mêmes 
oxides de l'oxide de Cobalt ou fait du noir au grand feu. Ce 
noir très beau est fort diÛlciie ù obtenir. 

Couleurs de mouffle. Cellesrci sont cuites à une température 
qui ne s*élève pas jusqu'au point de fusion de Targent. Elles se 
cuisent dans un fourneau à moufHe comme leur nom l'indique ; 
cette mouille a été faite en fonte , mais on a renoncé à cet usage 
et aujourd'hui toutes les moufiles sont en terre cuite; on chauffe 
[a mouille au bois. 

La basse température à laquelle s'opère la cuisson de la 
•eioturesur porcelaine, exige que les couleurs qu'on y affecte 
jient très fusibles; il est fâcheux que cette température ne 
uisse être portée plus haut, car les peintures en deviendraient 
l%xs bolides ou plus brillantes, maid on est limite parler cou- 
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lenrs qui s'obtiennent avec le pourpre de cassius. Cette ooidear 
ne peut supporter sans s^altérer, qu'un degré de feu détermina; 
on a donc calculé la composition des autres de telle manière 
qu'elles pussent toujours se cuire en même tenaps que le pour- 
pre lui-mrîmc. 

Les couleurs de mouffle ne pénètrent pas la courerte delà por- 
celaine et il est aisé de s'en conraincre. Si on fait bouillir en 
effet , de la porcelaine peinte et cuite avec de l'acide nitrique ^ 
toute la couleur se dissout et la porcelaine blanche reparaît, i 
peine ternie, par un léger dépoli. 

On conçoit d'après cela , que la couTerte de la porcelaine 
dure, réagit peu sur la couleur qu'on y applique; on conçoit 
aussi que cette couleur ne peut point s'affaiblir en se délayant 
dans la courertë. Enûn on est conduit à prévoir que si lacoo- ; 
leur n'est pas altérable par oUe-mr^me au feu, elle y doit cofl^ 
server sa nuance primitive. Le principe de la porcelaine Jnrt 
se réduit donc k souder, par la chaleur, à la lame découverte, 
une lame de peinture fusible douée d'une dilatation aussi égaie 
que possible j à celle de la couverte et à celle de la porcelaine 
elle-même. 

Du reste on se formera de la peinture sur porcelaine une idée ' 
fort nette, en admettant que dans la plupart des cas, le peintre , 
'de propose de peindre à l'huile, mais avec une huile qui n*eit 
liquide qu'à la chaleur rouge. Le fondant fait ici fonction 
li'huile , il enveloppe la couleur et sert à la coller sur la cou- ] 
verte de la porcelaine : il n'agit pas plus sur elle que la couvrtte 3 
felle-môme ; dans la plupart des cas la couleur est donc mécft- ( 
hiquemcnt mêlée au fondant ; il faut donc avoir seulement une j 
couleur cpii ne s'altère pas au feu , cpii ne se dissolve pas dans 
le fondant, qui ne se combine même pas avec lui, mais qtd 
soit propre à s'en laisser mouiller ; il faut que le fondant soit e!l 
outre capable de mouiller la couverte de la porcelaine , et 
qu'il ait avec elle les rapports convenables de dilatation. 

Il y a donc ici une distinction importante à établir, et elle 
l'est d'autant plus , qu'on est loin vn général de se former une 
idéenclfo de la qiicstion. Sons le nom de coulem's vitrifiable?, 
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(Hi 0<Httfond la couleur elle-même et son fondant ; on considère 
èesdeuxBubstances comme capables de s*unir chimiquement par 
k fiision , et comme formant après celle-ci un composé homo- 
gèDe; ^ous admettons au contraire, que dans la plupart des cas , 
finals seulement pour les couleurs de mouille , il faut bien dis- 
imguer la couleur, du ychicule ou fondant qui n'agit que d'une 
manière mécanique sur elle. 

Le yéhicole ou fondant qu'on emploie , doit donc varier ayec 
la couleur ; mais conune en définitive, toutes les couleurs doi- 
Tent être susceptibles de se mêler, les variations du fondant doi- 
Tent êtres limitées. En général, on emploie comme fondant du 
9ilkate simple de plomb, ou bien un mélange de silicate de plomb 
et de bofax, on 9 ce qui revient au même, du silicate et du 
borate de soude et. de plomb. L'expérience a montré que l'on 
ie pouvait pas se servir de soude ou de potasse pour remplacer 
leboras, c'est-à-dire qu'on ne peut se servir pour fondant du 
cristal ordinaire, par exemple, ou de tout autre silicate de po- 
tasse ou de soude et de plomb. On le conçoit aisément quand 00 
sait avec qu'elle facilité la base alcaline de ces silicates se déplace 
pour former d'autres composés. La présence de l'acide borique 
est donc indispensable ici , conune moyen de fixer les alcalis. 
Quelle qu'en soit la cause, du reste, on sait par expérieiice que 
la potasse et la soude font écailler les couleurs. Quand on s'est 
procuré le fondant, on le mêle en proportions convenables avec 
la matière colorante ; tantôt ce mélange est employé directe- 
iMiit^ tantôt on lui fait subir une fusion préalable. A cet égard, 
9 est en effet des distinctions à établir : quand la couleur est 
très facile à altérer par la cbaleur , il faut éviter cette fusion 
préalable et se contenter de celle qui a lieu au moment de la 
cuisson ; quand au contraire, la couleur ne prend son ton qu'à 
une température plus élevée que celle qu'on fait subir à la por- 
ïelaine, cette fUsioû préliminaire est indispensable. 

Voici les proportions des divers fondans qui se réduisent à 
mis : le fondant rocaille, le fondant au gris et le fondant des 
iraiiBS et verts. 
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N*l. Fondant rocaille — minium S p«te. \ii 

— Sable blanc d'Êtampes laTé. 1 

On fond ce mélange qui se trouTe converti en un verre jaoK 
verdâtre ; c'est donc un simple silicate de plomb , dans leqad 
Facide contient 2 fois et demi Toxigëne de la base. Cette eom* 
position fait à peu-près en équiralens : 

1 Equiy.* ozide de plomb. ...» 1392 

2 Equiv.* 7» silice . . = 461 

1 Equiv.* Rocaille « 1853 

N* 2« Fondant au gris — Fondant rocaille 8 parties» 

— Borax calciné en poudre. • • 1 

On fond ce mélange. Ici les acides contiennent trois foii 
l'oxigène des bases et cette composition donnerait en éqoi-* 
valens : 

6 Equiv.* Rocaille^ llilS ou bien. 15 Equiv.* Silice* 

1 Equiv.* Borax => 1268 2 Equiv.* Acide borique. 

6 Equiv.* Oxide de plomb. 

1 Equiv.* Soude. 

M* 3 Fondant de carmins et verts, -— Borax calciné. . «. 6 parties* 

Pierre à fusil calcinée. . 3 
Minium pur 1 

On fond ce mélange dans lequel les acides contiennent huit 
fois l'oxigène des bases ; cette composition calculée donnerait ; 

1 Equiv.* Oxide de plomb » 1394 
20 Equiv.* SiUce. ,.....». 3850 
5 Equiv.* Borax =^ 6310 

Â ces trois fondans on peut en ajouter un quatrième ; mais 1 
sa nature est tout-à-fait différente. ! 

N' 4* Fondant pour for métallique. C'est du sous-nitrate de 
bismuth;, précipité par l'eau et bien lavé; on y ajoute quelque* 
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is^/x, de borax fondu; on met un Yia de ce fondant dans Tor. 

BLelaliTement à la fusibilité de ces fondans, les numéros en 

^sentent Féchelie; le N' 1 est le moins fusible, le N* 3 Test 

plus. 

Voyons maintenant comment les couleurs s^associent à ces 

idtfis. 

Procédés pour Us couleurs. 

1\ Blanc* C'est l'émail en pain , du commerce. 

2*. Blanc-gorge. Le fondant rocaille n* 1 et le fondant n* S. 

1 les mêle à parties égales. 

3% Gris» •*- Fondant rocaille n*. 1. • « . 12 à 13 parties. , 
. •— Bleu foncé de roi. ••.••••«. 1 

— :*Email noir 3 

— Jaune joncquille. .•.•..,••. 4 
•*— Blanc d'émail n*. 1 1 

A*. Noir foncé. — Oxide de cobalt 2 parties. 

-— Oxide de cuirre • . • • 2 
*— Oxide de manganèse. . 2 
< — Fondant rocaille 6 

— Borax fondu. .....*'/« 

Pondez et ajoùtei : 

— Oxide de manganèse. . • 1 

— Oxide de cUiYre ..... 2 

Triturez 9 sans fondre. 

3teus. On les obtient avec le silicate de Cobalt. Il faut en 
ît que l'oxide de Cobalt soit à l'état de silicate, pour que la 
ileur bleue se déYeloppc. La couleur une fois faite est inalté- 
le aux températures les plus élevées. 

5\ BUu d'indigo. — Oxide qe Cobalt .... 1 

*.— Fondant n' 3. . » . • » t 2 

)n ajoute, si celle couleur écaille ^4 de partie du fondant 
(dlle fosdu. 
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6*. BUu d^azur. — Oxîde de €ôbalt. ... 1 

-— de zinc 2 

r- Fondant n** 2 8 

7**. Bleu de ciel. Pour les bruns — Oxide de Gobât. . . 1 

— de zinc. ... 2 

— Fondant n° 2* ... 12 
Triturez , fondez et coulez. 

Verts, On les obtient avec l'oxide de chrome , ou bien aye 
deutoxide de culyre, ou bien avec des mélanges d'oxide 
chrome et de silicate de Cobalt, quand on veut des tons bl< 
très. Quand ces verts contiennent de l'oxide de cuivre , ils 
besoin d'une fusion préalable, car ce n'eslqu'à l'état desili* 
ou de sel, en un mot^i que cet oxide donne du bleu. Les v 
de cuivre disparaissent entièrement au g^rand feu. 

8*^. Vert d'émérauÀe. — Oxide de cuivre \ 

— Oxide antimoniqué. . . 10 

— Fondant nM 30 

Triturez et tondez. 

9** Vert bleuâtre, —• Oxide de chrome vert. . . 1 

— Oxide de Cobalt 2 

Triturez et fondez au grand feu. Le produit est un ôulot 
fondu dont on enlève la portion qui touche au creuset; on 
ce culot et on y ajouta 3 parties du fondant n° S, pour j 
culot. 

10°. Vert pré. — Oxide de chrome vert. . . 1 

— Fondant n Z 3 

Triturez et fondez. 

11*. Jaune de soufre. — Acide antimoniqué. •...,.. 

— Sous-sulfate de péroxide de fer. 

— Oxide dé zinc 

— Fondant n" 1. 

Triturez et fondez ; si cette couleur est trop foncée^ on di 
nue le sel de fer. 
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If.Jâmej&nquills^ pour les fleurs. 

Litharge. • ......•••. 18 parties. 

Sable d'Étampes. 6 

Calcine de parties égales de plomb et d'étain. 2 

Sel de soude. • 1 

Acide antimonique 1 

Triturez et fondez. 

15°. Jaune d'ocre pâle, — Sous-sulfate de fer. . • 1 

— Oxide de zinc 2 

— fondant n**, 2, • .... 6 
1 Triturez^ sans fondre* 

14^ Jaune orangé ^y pour fonds. — Ghrômate de plomb. • . 1 

— Minium. 3 

Fondez. 

15^ Rouge sanguin f foncé. Sous-sulfate de fer calciné dan^ 
tne mouille jusqu'à ce qu'il derienne d'un beau rouge ca- 

pocine 1 

Fondant n° 2. • . . S 

Hêlez sans fondre. 

Couleurs d*or. Ce sont des rouges carmins, des poupres et 
^ Tioiets faits au moyen du précipité pourpre de cassius. Ces 
Mofeiors très délicates sont les seules qui changent de teinte au 
fniiNon cuites 9 elles sont d'un violet sale- qui se change en 
tte teinte très vive et très pure par une cuisson modérée. A 
no feu plus fort, ces couleurs deyiennent jaunâtres et dispa- 
nûsent même complètement. Il faut mêler le pourpre de cas-* 
tins ayec beaucoup de fondant et il faut que ce mélange soit fait 
iTee le précipité encore humide ; si on le faisait sécher la cou- 
leur serait gâtée. Pour une partie de précipité pourpre, on en 
Mt six de fondant. Le précipité de cassius seul donne du 
pourpre; mêlé de chlorure d'argent qui lui fournit du jaune^ 
3 donne un ton carmin. Âyec un peu de bleu de Cobalt, on lo 
tend Tiolet 
16^ Carmin dur. C'est le précipité d'or de cassius mêlé d^ 
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fondant n^ 3 , et de chlorure d'argent fondu préfijablemeni ru 
10 parties de fondant n° 3. Les proportions yarient. On b 
le tout sur une glace , le précipité d'or étant humide. 

17**. Pourpre pur. Le précité d'or de cassius, mêlé encore 
mide de fondant n^ 3, et quelquefois d'un peu de chlorure d'i 
gent fondu préalablement avec du fondant n^ S. Si le po 
qu'on a préparé n'est pas assez fondant, on peut y ajouter 
fondant quand il est sec. 

18**. Violet foncé. Le précipité d'or de cassius; mais au 
de fondant n^ 3, on le mêle de fondant n^ 1 , rocaille. 

Couleurs de fer. Outre le sous-sulfate de péroxide de fer^ 
emploie le péroxide lui-même à produire des roses, des ro 
des tons Tiolacés et des bruns. Le péroxide pur peut prod 
les trois premiers tons et on le conçoit aisément quand on 
que la nuance varie du rose au violet foncé, seloh la tempe: 
à laquelle il a été soumis. Très peu chaufië, il est rose our 
au feu de forge, il devient violet; on le porte d'avanceà la tei 
voulue. Quant aux bruns de fer, ils exigent des mélanges. 

Ces couleurs sont inaltérables à la mouille, mais elles 
raissent au grand feu, en grande partie. Dans le premier 
l'oxide reste libre , et dans le second , il s'unit à la silice, 
fondant ou une couverte trop fîisible, produisent le même 

19^. Rouge de chair. Le sulfate de fer mis dans de petits ci 
sets et calciné légèrement donne l'oxide rouge convenable ; 
choisit dans les produits ceux qui ont le ton désiré. Tous 
rouges de chair se font de cette manière, et ne varient que 
les coups de feu qi^'ils reçoivent. 

Bruns. On peut les obtenir avec divers mélanges de pérori 
ou de sous-sulfate de fer avec de Toxide de manganèse, 
silicate de Cobalt ou du silicate de cuivre. Ces couleurs ini 
râbles au feu de mouille, perdent de leur intensité au grand 
On évite l'emploi de Toxide de cuivre qui donne des coul 
moins stables. 

Toutes ces couleurs préparées comme nous venons de rifi^f 
quer, s'appliquent au pinceau après avoir été broyées sur 
plaque de verre dépoli avec de l'pssenco do térébenthine 0« 
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ende épaissie àTair. Ayant de s'en servir , il faut toujours les 
lyer; pour cela 9 on peint sur des plaques, arecla couleur 
ou mêlée, on cuit et on n'emploie la couleur qu'autant 
i'elle a réussi. 

Pour cuire les peintures , on se sert d'un fourneau à mouffle* 

mouffles sont en terre; les pièces peintes se placent dans 

mouffles, mais si ces dernières sont neuves, on les chauffe 

TÎde , avant de s'en servir. En général il faut se défier de l'in- 

nce des gax qui traversent la mou file sur les couleurs. Une 

înture placée, sans écran, trop prés des parois de la moufle^ 

ient terne. Pour tous les objets de prix, il convient d'inter» 

des écrans en porcelaine. 
Comme les pièces peintes conservent encore beaucoup d'huile, 
faut, quand la mouille est chargée, chaufifer doucement pour 
obtiliser ou décomposer cette huile. On a soin de laisser ou- 
verts les tuyaux de la porte et ceux du sommet de la mouille. H 
s'établit un courant d'air qui entraîne et brûle la vapeur ; on 
^ ferme ensuite les tuyaux de la porte et l'on augmente le feu. 
On chauffe au bois , avec le plus d'uniformité possible et en 
'prenant le soin d'apprécier la température convenable à la cuisson 
par la couleur du feu et par les montres. La couleurdu feu exige 
une longue habitude et laisse toujours une grande incertitude* 
lln'en est pas de même des .montres; celles-ci sont de petites 
plaques de porcelaine, fixées sur un gros fil de fer, et que l'on 
forte en différens points de la mouffle. Sur ces plaques on a mis 
td pinceau un peu de carmin et un peu d'or. Pour que le coup 
de feu soit bon, il faut que la teinte du carmin se soit bien dé- 
veloppée et que For soit bien ûxé. Gomme le carmin non cuit 
est jaunâtre et qu'il perd peu à peu ce ton pour passer au car- 
min pur, ou conçoit qu'en comparant les montres qu'on retire 
avec une montre cuite à point, on peut arrêter le feu a temps 
atOe. 

En ce. qui regarde l'or, celui-ci avant la cuisson, n'adhère 

point à la porcelaine; peu & peu il s'y attache, prend la teinte 

de l'or mat et devient capable d'être bruni, sans se soulever 

par écailles. En tous cas, il faut arrêter le feu, un peu avant 

Aaaiei, T. T. 9 
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que les montres soient paryenucs au point qu*on veut atteindn 
la températurp continuant à monter dans la mouille, même apn 
que le fou a baissé. 

La monfllc refroidie, on rrliro les pièces. La peinture s\ 
porcelaine se lait ù deux icux: ('«sl-à-dire que Ton cuit d*aboi 
rébauclie. Celle-ci retoucbcc et ierminco est cuite de nouyeai 
S'il restait quelque défaut, on pourrait le corriger et cuire un 
troisième fois, mais un quatrième fou gâterait presque tout, < 
Ton n''en essaie jamais. Cette circonstance ne se présente pi 
ayec la porcelaine tendre, elle dépend de la nature de la cou 
ycrte. Les couyertes plombifércs peuvent supporter un gran 
nombre do feux ; mais la porcelaine dure et le verre ne donne 
raient que des peintures embues et desséchées^ si on les chauffa 
trop long-temps. 

l 
PchUurc sur verre. 

Il faut distinguer dans la peinture sur verre deux classes d 
procédés tout-i\-fait différens. Dans la première , on teint di 
verre, on en fait des vitres, on les découpe et on réunit le 
morceaux avec du plomb. Ce procédé donne toutes les teinte 
plates du tableau. On ajoute les ombres avec une couleur fiui 
ble, et on passe au feu. Dans la seconde, on peint le yerre blao 
comme la porcelaine, avec des couleurs fusibles que Ton cuiti 
la mouille. En combinant ces deux procédés, on. obtient de 
résultats très économiques et du plus bel eiTet ; nous ne décriroo 
ici que le procédé mixte qui comprend les deux autres (1). 

Dans la plupart des cas, la peinture sur verre se confondaTCi 



(f) M. DîM a fait sur glaces des peintures par un autre procédé, f 
n*est pas suivi. On peint sur deux glncos, et on les superpose en mettAi 
^ deux mirfores peintes en coninct. CcMo disposilion a pour objet d'éiiti 
Ici «flots de la parallaxe, qui seraient très grands h cause de répalsseor d 
glacet . On peut les détruire autrement qumd on te aert de Torrw épt^i ^ 
m varra paint l'est loqjoara aaricidcn iaeei. 
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îlle sur porcelaine dure; mais elle en dififére surtout par la 
'ansparence qu'on cherche à donner aux couleurs , par leur 
itensité^ qui doit toujours être bien plus grande; enfin^ par 
'emplo^ de quelques procédés spéciaux ^ qui ne sont pas appli- ' 
ables sur la porcelaine. 

Le bleu sur Terre s'obtient avec le cobalt^ comme sur porce- 
aine ; les pourpres violets et carmins ^ ayec le pourpre de cassîi)s; 
es rouges, bruns etc. ayec le péroxidefer; les verts arec le'silicate 
le cuivre , quelquefois avec l'oxide de chrome^ souvent avec un 
Doélange de bleu et de jaune ; les noirs ^ gris etc. avec les oxides de 
manganèse, de cobalt et de fer; les Jaunes ^ partons les moyens 
indiqués pour la porcelaine dure. 

Ainsi les couleurs sont les mêmes, elles s'emploient et se 
cuisent de la même manière, la seule différence qu'on re- 
marque jusqu'ici, c'est la préférence accordée au vert de cuivre, 
qui est transparent, sur le vert de chrome qui est opaque. Ce 
qui caractérise surtout la peinture sur verre, c'est que le pein- 
tre peut faire emploi simultané des deux surfaces du verre; il 
lé fait presque toujours. La surface placée du côté du spectateur 
ieçoit toutes les ombres qui sont ainsi plus vives, et mieux arrê- 
tées. On y place en général aussi toutes les couleurs nuancées et 
on rejette tout l'enluminage du côté opposé. Souvent on est 
forcé de séparer ainsi des couleurs qui s'entrenuiraient au contact 
et dont la réunion produit des teintes particulière^ ; c'est ainsi 
qu'on se procure une teinte écarlate en plaçant du jaune d'un 
côté et du pourpre de cassius de l'autre. 

On conçoit qu'en peignant ainsi sur le verre, on peut obtenir 

tous les résultats de la peinture ordinaire. Mais , conune on ne 

peat peindre qu'à petits coups, le travail est lent et comme 

d'ailleurs les couleurs ne deviennent jamais entièrement transpa- 

i Tentes au feu, le verre peint est toujours terne et sombre. 

I Le verre teint présente au contraire, une transparence par- 

I kîte, et pour des ciels, des draperies, etc. il offre à bas prix 

ft^tnndeft surfaces colorées, qui ne demandent qu'à être mises 

4M»^HMrviDi donc pour les mains , les têtes y etc. f la pein« 
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ture sur verre; on peut se servir de verres teints pour les dra- 
peries, ornemens^ etc. 

Les verres teints se fabriquent en vitres dans les verreries 
par les procédés ordinaires , sauf le verre pourpre qui exige des 
procédés particuliers. 

On teint le verre en bleu, par le silicate de cobalt; en violet ^ 
par le silicate de manganèse ; en vert par le silicate de cuivre ; 
en Jaune parla fumée, ou bien par l'antimoniate de plomb, ou 
bien encore par le chlorure d'argent; en pourpre, par le cuivre; 
en n(?«r parle mélange des oxides de manganèse , de fer et cobalt. 

On rend le verre blanc et opaque avec l'oxide d*étain ; on lui 
donne Tapparence de l'opAlc au moyen du phosphate de chaux oo 
simplement des os calcihés ; dans ce dernier cas , le verre est 
d'abord transparent, mais , réchauffé plusieurs fois pendant qu'on 
le façonne, il devient laiteux. 

Le verre stanneux, le verre opale, le verre noir, ne sont em- 
ployés que dans l'art du verrier. Les verres bleu, violet et vert 
s'obtiennent simplement en ajoutant i\ la dose de 1 ou 2 cc*ntîèincs 
Toxidè colorant dans la composition du verre ordinaire. U 
verre jaune et le verre poupre exigent seuls quelques détails 
particuliers. 

Le verre jaune s'obtient en masse, soit par l'antimoniate de 
plomb , soit par le charbon , en enfumant la composition tI- 
trcuse ; mais le verre blanc peut être coloré en jaune d'une autre 
manière et donne de très beaux produits. On applique sur le verre 
une couche d'argile broyée avec du chlorure d'argent, et on passe 
la vitre à la mouffle. Après le refroidissement , on détache la cou- 
che d'argile. Le verre présente une teinte jaune, qui, aveclcs 
mêmes doses de chlorure d'argent, peut varier du jaune serjnte 
plu5 faible au jaune pourpre très foncé. Ces différences dépendent 
de la nature du verre; ceux qui contiennent de huit à dix pour cent 
d'alumine prennent toujours une teinte plus belle que ceux çû 
n'en contiennent que deux à trois centièmes. Les verres aimai- 
neux prennent une teinte qui reste pure , soit qu'on les regarde j 
par transmission ou par réflexion. Les autres sont transpareos 
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par transmission; maîâ .vus par réflexion^ ils paraissent opaques, 
d'une couleur verte ou yerdatre, qui devient fort pure quand on 
les met sur un corps noir. P...Ze. 

PELOTEUSE MÉCANIQUE. Ces jolies pelotes de coton dont 
le fîl est croisé si gracieusement pour former une boule à mailles 
serrées et régulières, ne sont pas faites à la main; le travail se 
ferait trop lentement et d'une manière trop inégale. On se sert, 
pour façonner la pelote, d'une petite machine dont voici la 
description, fig. 9, pi. 26. 

A est une roue en bois^ de 15 pouces environ de diamètre; 
son contour est creusé en gorge, comme une poulie, et entouré 
d'une corde sans fin ABI, qui, passant sur la poulie de renvoi I^ 
Ya faire tourner la poulie B, lorsqu'on fait fonctionner la maûi- 
Telle M. Comme le diamètre de la roue A est neuf ù dix fois plus 
grand que celui de la poulie B, celle-ci tourne autant de fois plus 
Tîte que la roue. La poulie B est en cône tronqué et porte à sa 
surface plusieurs gorges de diamètres différens, où l'on peut 
faire passer la corde sans fin, pour obtenir différens rapports de 
vitesses. Le coton que l'on veut peloter est en écheveau, porté 
sur un dévidoir à côté. L'axe de la poulie B est en fer, percé dans 
sa longueur d'un tuyau où entre le fil aB, pour le conduire. 

Après avoir traversé le tuyau B, le fil sort du côté intérieur, 
et est passé dans un crochet ou œil F, au bout d'une tige en fil 
de fer un peu fort, lequel est courbé à peu près en quart de 
cercle , pour écarter le fil de l'axe de rotation de la poulie. Quand 
celle-ci tourne , l'œil F décrit un cercle vertical parallèle a la 
roue. Le fil suit cette rotation et s'enroule autour d'une broche 
en cuivre EO, et s'y pelote en boule ovoïde. Cette partie du 
mécanisme ressemble absolument à celui du Rouet à fiier , et 
la tige courbe BF fait fonction de ce qu'on nomme ailette ; la 
broche EO tient lieu de bobine , et le fil s'y enroule naturelle- 
ment ; seulement ici la broche est un peu oblique et portée par une 
poulie HK, en forme de plateau, perpendiculaire à la broche. 

Une autre corde sans fin va de ce plateau à une petite poulie R, 
^uiest fixée sur l'arbre de la roue et tourne avec elle. Comme ce 
plat^aii est 4'v>n dîfimètrç sept à h\|ît fois pl\is graix(l que (^eluîde 
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la poulie R, on Toit qu'il tourne lentement, et que la broche 
présente successivement ses différentes faces au fil de coton, qui 
s'y enyide et la contourne obliquement. 

Comme cette manœuvre ne produirait qu'une pelote en œuf 
allongé, vers la fin de l'opération, on lui donne la forme sphé- 
rique en chargeant le milieu. Pour cela , on fait prendre à la 
broche une forte inclinaison à l'horizon , en inclinant le plateau 
HK qui la porte. Voici comment on donne ce mouvement. La 
broche £0 est portée par le plateau HK, qui pirouette sur un 
axe central L ; cet axe, qui y entre par-dessous, est croisé par 
une barre mn tenant par ses bouts aux pieds fixes de l'instrument 
en m et n. C'est autour de cette barre mn qu'on fait basduler le 
plateau et la broche EO, et qu'on peut leur donner toutes les 
inclinaisons, depuis la verticale jusqu'à l'horizontalo, sans ce- 
pendant que le bout de cette broche puisse se placer asseï 
près de l'ailette pour la rencontrer et arrêter sa rotation. Sous 
la poulie HK, le bout L de Taxe est attaché à un quart de corcle^ 
lequel a son bord inférieur denté-enRocHEi; dans ces dents obli- 
ques on fait entrer le bout d'une lame de ressort qui main- 
tient la poulie HK et sa broche , sous tel degré d'inclinaison 
qu'on veut. 

L'ouvrière fait tourner, d'une main, la manivelle M, et tend, 
de Uaulre, le fil de coton, dont l'écheveau est sur un dévidoir: 
ce fil aB entre dans un tuyau de fer servant d'axe à la poulie B: 
la roue tourne, et, par l'effet de la corde sans fin, cette poulie B 
tourne aussi avec assez de vitesse. Le fil, après avoir traversé 
l'axe de la poulie, est accroché au bout de l'ailette , dans un œil 
qui le conduit, et il s'envide autour d'une broche EO. D'ailleurs 
cette broche tourne lentement sur elle-même, à l'aide d'une 
poulie ÎBLK, au centre de laquelle elle est implantée, et qui tourne 
par une corde sans fin allant de cette pièce à une poulie fixée 
sur l'arbre de la roue. Ainsi le fil se dispose sur la broche pw 
lignes obliques et régulières, et forme des zones très étroites,' 
suivant la forme ovoïde. Fr. 

PENDULE. {Arts mécaniques,) Un pendule est un corpspesant 
suspendu qui, étaot écarté de sa position d'équilibre et aban- 
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donné à Itd-même, est contraint, par la gravité, d'osciller de 
part et d'autre de la verticale de repos. La durée de ces oscilla- 
tions dépend de la forme du corps, de ses dimensions et de là 
situation du point de suspension. 

Le mobile suspendu se retrouvant, à chaque excursion, dans 
le môme état où il était d*abord placé, il est évident que la durée 
des oscillations est constante. C'est à Galilée qu*on doit l'idée 
dé mesurer la durée par te pendule. 

La régularité de ces mouvenicns a déterminé les artistes à 
choisir le pendule pour le modérateur des rouages de certaïheis 
pièces d'horlogerie , que par cette raison on appelle des Pendules. 
C'est à Huyghens qu'on doit cette admirable invention. Avant 
de traiter de la construction de ces appareils, il convient d'ex- 
poser ta théorie des oscillations du pendule. 

Imaginons un point matériel pesant M , fig. 1, pi. 27, sus- 
pendu à l'extrémité d'un fil CM, lequel est frxé par l'autre bout 
en C. Lorsque le corps M est écai^é de la verticale CO et porté 
en M, si on l'abandonne à la gravité, il retombera en O; et les 
théories mathématiques prouvent qu'il aura, dans le sens hori- 
loùtal On, la même vitesse qu'il aurait eue verticalement, s'il 
était tombé de la hauteur 10 : c'ost ce qu'on appelle la vitesse 
ocqaîse. {Voy, Chute.) Cette proposition, ainsi que Jplusieurs 
autres dont nous aurons besoin par la suite, ne peut trouver ici 
sa ^inonstration, parce qu'elle exige des considérations algé- 
Driques trfes élevées. 

Voilà donc le corps descendu en O, ayant suivant l'horiion- 

taie Oh une vitesse acquise : mais en vertu de cette vitesse que 

rien ne détruit, il doit remonter en N, dissipant jar degrés, à 

mesure ctu'il monte, la vitesse qu'il avait reçue de sa chute de M 

en 0. La Jiauteur du point d'arrivée N^ où toute sa force , est 

épuisée^ est précisément égale à 10. Ainsi la droite MIN qui 

passe par iç^4eu3C poioti de repos est horifeontàley tt U yerti* 

cale ÔÔ coupe par moitiés l'angle MCN. Le corps se retrouv© 

en K dans les mOmes 'cohdiïion's où il était d'abord en IMll ; ainsi il 

retoinibera en Ô pour remonter en M 5 puis redescendra en O 



88 PENDULE. 

pour rercnir ed ?i ; et ainsi de suite , accomplissant des excor- 
sions à droite et è gauche de la verticale. Il Cait des excursions 
constantes et perpétuelles^ du moins lorsqu'on néglige la i*ésis- 
tance de l'air et le frottement. 

Le corps M, qu'on appelle un pendule simple ^ décrit donc un 
arc de cercle , sans frotter, par mouTemens alternatif qui ne 
s^arrêtent jamais, puisqu^on n'admet aucune résistance. IJn 
point matériel pesant M, suspendu à un fil sans poids, n'est 
sans doute qu'une abstraction théorique, qui n'a point d'exis- 
tence réelle : mais nous verrons bientôt conmicnt on crée cet 
être idéal. 

On nomme oscillation le passage de M en N, ou bien de N en M: 
la durée de l'excursion, ou le temps pour passer d'un côté de la 
Terticale à Tautrc , sera désigné par t ; L sera la longueur CM du 
pendule, rayon de l'arc de cercle parcouru. La théorie proUTe 
qu'on a cette relation 



VG) 



ir est le rapport approché de la circonférence au diamètre , 
V» 3,14159.. .;g est la pesanteur, à fort peu près, ^» 9,81 met. 
» 30,2 pieds. Au reste, cette quantité g varie un peu avec les 
lieux. 

L'expérience montre que , quelle que soit la matière du pen- 
dule , la durée des oscillations est la même ; ce qui prouve que 
la gravité agit également sur tous les corps , sans avoir d'affinité 
pour telle substance plutôt que pour telle autre. {Voy. P»sàh- 
TEva. Voilà pourquoi la durée des oscillations ne dépend pas de 
la matière oscillante, mais seulement de la pesanteur g, qui est 
la même pour tous les corps. 

Pour un autre pendule dont L' désignerait la longueur, 

le temps f de rosoillation serait de même f « *Ia \j' ^^ 

comparant ces deux équations, on trouve cette proportion; 
î ' ♦' •? y h î VV ; ?iï|sî ^9 te^nps des oscillation^ (te dfi^ pentftM^ 
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tOHi mire ei/UD comme les racines carrées de leurs longueurs, ou 
3ien t* : t'^ :: L : L', les longueurs des pendules sont entre elles 
:<mme les carrés des temps de leurs oscillations. 

Ainsi lorsqu'un pendule est double d'un autre, il. oscille qua- 
:re fois plus lentement. S'il faut 36 pouceiB de longueur au pen- 
dule qui bat la seconde, celui qui bat la demi-seconde n'a que 
d pouces, parce que 9 est le quart de 36 ; celui qui battrait deux 
secondes aurait 12 pieds. 

L'équation (4) est établie dans la supposition que l'excursion 
est infiniment petite; c'est encore une abstraction impossible à 
réaliser par expérience, mais qui sert d'élément pour la déter- 
oaination des véritables oscillations des corps, concune il sera 
expliqué ci-après. On voit que le temps t ne dépend pas de l'é- 
tendue de l'arc décrit dans Texcursion totale; ainsi des pendules 
de même longueur, qui oscillent dans des arcs très petits et iné- 
gaux, sont isochrones, c'est-à-dire emploient le même temps à 
parcourir l'arc d'excursion. 

Dans l'équation (1), ^ désigne un nombre de secondes em- 
ployées à accomplir une oscillation totale. On entend par seconde 
la 86400* partie du jour moyen. L et ^ sont rapportés à la même 
luiité, soit mètre, soit pied, soit pouce, etc. 

Voyons maintenant comment les abstractions que nous vê- 
tions de faire trouvent leur application dans la nature, et par 
quels procédés on a pu trouver la longueur du pendule à se- 
condes. 

Lorsqu'on fait osciller une verge CM (fig. 4)^ les vitesses des 

diyers points sont inégales, puisque les arcs parcourus en même 

temps sont entre eux comme leurs rayons. En considérant 

chaque point de CM comme un pendule simple, on voit que s'il 

était libre, le plus voisin du centre C irait plus vite que celui qui 

est plus éloigné (F. la formule 1) : mais ces points étant liés en- 

Mmble et faisant partie d'un corps solide , c'est le contraire qui 

arrive; les points les plus voisins du centre C sont ceux qui vont 

plus lentement. La même chose arrive à tout corps oscillant, 

juelle qu'en soit la forme : on doit donc concevoir qu'à cause 

le U Ugdspnd^s partie? ji certain^ poifttsf VQnt plus len|eïnen); et 
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d'autres pins Tîte que s'ils étaient libres les uns des autres. Et 
parcourant tous les points de CM, et partant du centre G, oÂ 
Toit qu'on rencontre d'abord une suite de molécules qui sont n- 
lentîes dans leur marche, et ensuite d'autres plus éloignées 
de C qui sont accélérées. Dans le passage des premières aux 
suivantes, on rencontre un point unique qui n'éprouye ni re- 
tard ni ayance par sa liaison ayec les autres : ce point, qui se 
meut conunc s'il était seul , est ce qu'on appelle le centre <tos* 
dllatian. 

Ce point, qui est difTércnt du centre de grayité, est donc 
celui qui , bien que lié au reste du corps solide , oscille précisé* 
ment comme s'il était isolé. On peut, par la pensée, réduire le 
pendule composé •\ ayoir sa masse entière réunie au centre d'os- 
cillation, et le système se trouve ramené à celui du pendak 
simple. Ce centre est, en général, situé sur la droite qui joint k 
point de suspension au centre de gravite du corps ; il est situé iii 
peu plus haut que le dernier. Sa position dépend de la forme ai 
pendule, de la distribution des masses, et du lieu où le point de 
suspension est fixé. 

La théorie apprend ^ calculer, pour tous les corps gèométn- 
ques , la position du centre d'oscillation. 

Le centre d'oscillation et le point de suspension d'un corps soiU j 
réciproques l'un de l'autre; c'cst-ù-dirc que si l'on fait oscil-' 
1er un corps quelconque , et qu'on remarque le lieu qu'occupe 
son centre d'oscillation , en transportant l'axe de rotatiiif 
en ce dernier point, la durée des excursions ne sera ptf ■ 
changée. 

Si deux pendules quelconques de longueurs métriques L' et L 

font Tun n, l'autre n' oscillations infiniment petites dans 9 

yide pendant le même temps k, les durées d'une seule oseiAi: 

k k 

tionpour chacun sont t =-, f = —^» Ainsi l'équation (1) Aùsm 

(2) L^-^.- , L'=l4-: 

« 

Donc L n« f>« L' n''. Si l'on fait pendant une bèur« une es 
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rèrience propre à faire connaître V et nf^ le 2* membre étant 
ionné, on connaîtra la longueur L du pendule qui bat la se- 
onde, puisqu'alors n == 3600. En général fesant LV" «a A, on 
L Ln» = A , log. A = 7. 1099156, pendant une heure de temps. 
On a trouyé pour la longueur L du pendule simple qui bat l'a 
éconde sexagésimale de temps mxtym, par oscillations très petites ^ 
hns te vide, à l'* Observatoire royal de Paris, 

L = 99,38267 centimètres. . . log = 1.9973106 

= 3,059439 pieds log = 0.4856419 

=» 440,5593 lignes log == 2.6440044. 

€omj[ne il importe d'attacher un sens précis aux termes dont 
ions faisons usage, nous ajouterons ce qui suit. 

1^. Nous appelons pendule simple un point matériel pesant qui 
CMcille sans frottement, ni résistance, sur un arc de cercle , le fil 
le susf^nsion étant sans poids. 

2^ La seconde, ou le 3600* de l'heure, le 86400' du jour 
Enoyen, est prise pour unité de temps. 

3^ Les oscillations sont supposées infiniment petites; si elles 
Se faisaient suivant un arc de 4 à 5 degrés environ , le temps 
ne serait plus le même, et il serait donné par une autre for- 

4°. Le lieu de l'expérience est Paris, ce qu'il ne faut pas ou- 
ner de dire; car en se déplaçant à la surface de la terre, la lon- 
gnedr du pendule à secondes varie un peu. 

L'équation (2) fait connaître la longueur L d'un pendule fai- 
iht n oscillations dans le temps k , lorsque le nombre g est 
iibioïky sans qu'il soit nécessaire de calculer la place qu'occupe 
hm ce «corps le centre d'oscillation. Au reste, on a L : L' ;: 
y* : n'; les longueurs des pendules sont en raison inverse des 
Jkrrés des nombres d^oscUlations effectuées dans le même temps. 

Veut-on, qu'un pendule accomplisse 9000 oscillations par 
heure, on fera n » 9000 dans l'équation h n^ ^ à. d*où 

" ôioooooo' 
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En exécutant le calcul on trouve L=> 159,05 millimètres iXé^ 
est là longueur du pendule simple, qui bat 5 coups en deuxdlli 
coudes (5 pouces 10 lignes { ). ^ 

La longueur du pendule à demi-secondes , à Paris , est îl 
millimètres j (110,14 lignes). Celui qui bat 140 cou{i^ 
minute, ou 8400 par beure, est de 182,54 millimètres 
pouces 9 lignes) , et ainsi de stRtc. On trouyera à la fin de l'aiP 
ticlc suivant une table des longueurs de pendule et des nombre^ 
d'oscillations qui correspondent. V 

Comme nous avons trouvé la longueur L du pendule ù sM 
condes sans connaître le nombre ^, la formule (2) donnera m 
dernier, d'après les oscillations du pendule. Cette déterminatiofl 
aura plus de précision que si l'on mesurait directement TespaoC 
que les corps parcourent en tombant, car on conçoit que cettjt! 
dernière opération n'est propre à rien donner d'exact. Commis 
L varie avec les lieux , on voit qu'il en faut dire autant de ]à 
pesanteur g. 

En général, on trouve que si un pendule varie de 1" pat 
jour, sa longueur doit changer de 0,023 millimètres. Pour lé 
pendule à ■ demi-seconde , la variation de 1" en 24 beures ré- 
pond à un cbangement de longueur du quart, ou de 0,00575. 
millimètres^ Bien entendu que pour 2 secondes d'avance ou dft 
retard diurne, il faut doubler cette variation; pour 3 secondes y 
on la doit tripler, etc. 

Lorsqu'on veut régler la longueur d'un pendule , on se ménagt 
le moyen de l'accourcir et de l'allonger de petites quantités 
( Voy. l'article suivant^ , afin de l'amener au terme précis qu'on 
désire ; mais le pendule qui bat la seconde , ou la 86400* partie 
du jour moyen, ne doit varier que de 0,023 de millimètre, pour 
que la durée des oscillations soit changée de manière à produire 
une avance on un retard d'une seconde par jour. Cette variation 
ne serait que du quart, ou 0"*'",006 , pour le pendule à demi*9Ç7 
conde. On comprend qu'il faut des essais répétés poiqr réi|8^ à 
détruire une aussi petite erreur. 

Or, ce sont des vis de rappel qui servent à donner à la lentille 
du pendule les petits mouvemens qu'on veut prpduùrçî o^ 
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ialcde donc , d'après une longueur de cette Tis, quel en est le 
^as^puis^ lorsqu'on a reconnu l'avance ou le retard produit par 
tkn tour entier de la vis, on en conclut qu'elle est l'étendue de 
ka marche de cette vis nécessaire pour détruire l'erreur totale. 
Mils 5 malgré cette opération, le temps perdu des vis, et plu- 
ijeurs autres causes , rendent la rigoureuse exactitude bien diifi- 
Cfle à obtenir. Fr. 

PENDULE, PENDULIER {Jrts mécaniques. Foy. pL 27). 
Une pendule est une pièce d'horlogerie destinée à marquer les 
dÎTisionsde la durée du temps, dans l'intérieur des appartemens; 
k régulateur des mouvemens est un Pendule, qui donne le 
wsttL au mécanisme entier, en prenant la partie pour le tout. 
Ia pendule est ordinairement embellie de figures groupées , ou 
i'ornemens, qui en font un beau meuble, joignant l'élégance à 
l'atilité ; elle diffère de l'horloge, en ce que ses parties sont plus 
délicates, exécutées avec plus de soin, et parce qu'elle est mieux 
abritée des influences extérieures et n'est pas destinée à lever 
de lourds marteaux de sonnerie; elle n'est pas portative, ce qui 
k distingue des Montaes, qui d'ailleurs sont de beaucoup moin* 
dns dimensions. 

Outre les heures, les minutes, et quelquefois mOme les se- 
condes, on fait indiquer aux pendules plusieurs autres élémens 
de la darée. Souvent elles fout sonner les heures en passant 
[Voy* Souwerie), ou lorsqu'on interroge la pièce, à volonté, 
;firnn tirage {^Voy. Répétttion); plus rarement, elles ont un 
^Ibteil, ou bien marquent les dates du mois et les jours de la 
lemaine {Voy. Quantième), les phases de la lune, les mouve- 
Démens célestes ( Voy, Nombre de dents des roues ) , le temps 
,ind et le temps moyen ( Voy. Équation ) , etc. Comme ces di- 
terses indications exigent l'emploi de mécanismes spéciaux qui 
.fait le» sujets d'autant d'articles séparés, auxquels nous ren-^ 
Tajons, il ne sera question ici que de celui qui sert i\ donner les 
kores, les minutes et les secondes. . 

On distingue dans une pendule cinq parties différentes, que 
UNIS allons examiner séparément; ce sgntle moteur, le mouye-* 
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ment oo ronaçe, réchappement, le pendule ^ la boite etmitni 

parties accessoires. 

i. Moteur. Oo se sert de deux espèces de moteurs dans kl 
pendules 9 saToir : un grand ressort courbé en spirale dans m 
Umbour ou barillet, ou un poids suspendu aune corde enronlil 
sur ce tambour. Dans le premier cas^ le ressort est miontè aTCD 
une clef forée en carrée qui saisit Tarbre quadrangulaire du bt* 
riUet, nommé remontoir'; en tournant Tarbre, on force le res- 
sort à TeuTelopper, et il est retenu dans cette position paruQ 
EscLiQrsTAGE. Commc eette partie de Tappareil est absolument 
semblable à ce qu'on emploie dans les MommEs^ que SA'\ 
leur nous traiterons à part de la construction et de la dispositioi i 

des RissoMTS, nous n'aurons rien à ajouter ici sur ce sujet 

j 

Dans le cas ou le moteur est un poids, on comprend que wi 
action constante faisant tourner le barillet, imprime le monte» 
ment à la pièce, et ce mouyement dure tant que le poids pcit, 
descendre. Nous allons montrer l'emploi de ces deux moteul» ' 
et indiquer dans quel cas l'un doit être préféré à l'autre. 

On n'est pas dans l'usage d'armer les pendules d'une diat^ 
et d'une fusée, comme les montres, pour régulariser la poili»-: 
tance décroissante du ressort moteur, attendu que le mécanissi^ 
des pendules ayant un régulateur de ses mouvemens qui n'eK 
plus aussi dépendant de la force, ce genre d'appareû n'est pi^ 
regardé comme nécessaire, et l'on trouve économie à ne s'enpii 
terTir. Le barillet porte donc une roue dentée qui engrène dhr 
rectement dans le pignon du second mobile. 

On ne remonte guère les pendules à sonnerie que tons l4i^ 
quinze ou vingt jours, et les pendules simples que tous les \ai^ 
ou neuf (d'où elles tirent leur dénomination de semaine)^ Il sof^ 
fit, pour obtenir cet effet, que le développement du grand lep^ 
tort moteur se fasse avec une lenteur calculée. Nous avons es* 
posé, à l'article Nombex de nzsns des xoues, le moyen danio^ 
dérer à volonté la vitesse d'un rouage et celle d'une roue «É 
particulier , en choisissant convenablement les dentures 14 
engrenages. Hais il importe, en général, de ne pasr lakiiE 
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l^archer la pendule tout le temps qu'^elle peut obéir à la force 
[a ressort 5 parce qu'en approchant du terme où cette force yâ 
cesser d'être assez énergique pour produire son effet, elle décroît 
li rapidement, que la marche est très inégale. Les oscillations 
d^peonent moins étendues, leur durée plus courte, et la pen- 
dule va sans cesse en retardant de plus en plus. Il faut donc re- 
lBOi\ter tous les quinze ou seize jours une pendule qui peut en 
marcher vingt. 

Lorsqu'on se sert d'un poids pour moteur, l'action est plus 
^^gulière ; et si les frottemens et les résistances étaient cons- 
.tSDS^ comme il arrive aux pièces exécutées arec soin, qu'on 
iomme pour cela régulateurs, la marche serait parfaitement 
uniforme, parce que les excursions du pendule se faisant dans 
les arcs toujours égaux , les oscillations auraient la même 
jorèe. (F07. CouPENSÂTEUAs.) 

, doncime les poids sont en général fort gênans à loger, parce 
flll &ut laisser l'espace nécessaire à leur descente graduée , 
fo sacrifie, dans les pendules d'appartement, une régularité 
AUrabl» dans le moteur, mais détruite par d'autres causes 
}liis .influentes ; et l'on aime mieux se servir de grands res- 
aorts : mais les poids sont préférés dans les régulateurs et les 
iiendules portées par une boite 'en gaîne ou pilastre, ou Ton 
fùl descendre le poids. Voici ce qu'il importe de connaître à 
fcfet égard. 

Dans les pendules communes , le cordon de la suspension 

il poids moteur est passé sur le tamboiur du barillet , où des 

[feintes grippent sur la corde, à l'aide d'un petit contre-poids 

ié à son autre bout. Ces horloges ne vont guère que trente 

, parce que le moteur atteint promptement au bas de sa 

te. 

Pour éviter le contre-poids et les pointes du tambour , on 

le bout du cordon de suspension du poids au contour 

tambonr, un trou perce sa paroi ou l'épaisseur de la roue; 

beat du cordon y est enfilé, et un nœud plus gros que le 

m s'oppose à ce que le cordon échappe. Le tambour est re- 

[MOfert par kl circonvolutions successives de cm cordon^ au 
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bout duquel le poids moteur est suspendu , et tire la surface 

du tambour , pour le forcer à tourner, en menant le reste da 

rpuage. 

On a soin de proportionner le poids et le rayon du tambour^ 
de manière que le Moment de cette force puisse suffire et aa<^' 
delà à mouvoir la machine. ( Voy. Treuil , Rotte dentée. ) Ton- 
tefois, il faut éviter de charger le rouage outre mesure, afin de 
ne pas écraser les dentures. Une partie du cordon est pendante 
avec le poids, et ce poids descend à mesure que la machine 
marche ; la descente est d'une circonférance du tambour pour 
une révolution entière de la roue de barillet : plus cette cir- 
conférence est grande , plus le poids moteur est descendu, et 
moins il est nécessaire de le faire considérable pour pro« 
duire son effet, parce. qu'il agit avec un plus grand bras de 
levier. Si le barillet est petit , le poids descend plus lente- 
ment; mais ce poids doit. être d'autant plus lourd. On fixe au 
tambour un encliquetage et un remontoir à carré, pour rele- 
ver le poids avec une clef, quand cela est nécessaire; ou bien 
lorsqu'il y a un contre-poids , on tire^ le petit poid» en ba» 
pour remonter le moteur , en faisant tourner le tambour ,ea 
sens contraire. 

Afin de ne pas charger le rouage d'un poids trop fort, et que 
cependant une descente de 4 à 5 pieds suffise pour faire marcher 
la pendule quinze à vingt jours, et même davantage, on a una- 
giné de se servir de poulies mobiles. 

II. Mouvement ou rouages. AinM qu'on le pratique dans les 
montres, la roue du centre des pendules, qu'on nomme la 
grande roue moyenne , doit jporter l'aiguille des minutes et faire 
son tour en une heure; toutes les autres roues ont des den- 
tures et des pignons choisis pour arriver à ce résultat. Il fini 
donc donner A ces pièces des nombres de dents propres à leui 
faire prendre les vitesses relatives voulues. La roue d'échappé* 
ment est disposée de manière ù faire son tour en une minute, nm 
demi-minute, ou toute autre partie de la durée, qui dépend ai 
la longueur qu'on donnera au pendule; il faudra nombrer lei 
roues et les pignons de manière à obtenir ce résultat* La cadn- 
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tnre contient les rone^ de renroi, qui constituent la rhinuterie, 
et qiii impriment à la chaussée un mouvement de rotation , Icijuel 
est transmis aux aiguilles que les pièces portent. Ce» aiguille!) 
qui partent ainsi du centre du cadran , mais sont montées ^ur 
des axes difTérens, indiquent sur le cadran les heures, minutes 5 
et même les secondes ou demi-secondes, et les choses sont dis- 
posées de manière ù pouvoir aisément ou démonter la montre , 
ou tourner les aiguilles pour les remettre a Theufe, sans forcer 
les engrenages. 

Tout ce mécanisme à été expliqué ù l'article Moktre, et il est 
fort inutile de répéter ici i-es détails de construction. Seulement, 
pour la parfaite intelligence du mécanisme, nous donnerons l'é- 
piirc d'une pendule marchant huit jours, indiquiint les heures et 
minutes, ayant un échappement à ancre, et battant 156 oscil- 
lations par minute, 9360 par heure (fig. 3). 

À, Barillet, 1" mobile, contenant le grand ressort, et portant 
une roue de 72 dents ; 

B, V mobile, pignon de 12, roue de 60 ; 

C, S* mobile, grande roue moyenne, pignon de 8, roue 
do 72; ■ ' 

D, il* mobile , petite rnuc moyenne, pignon de 6, roue 
«le 60; 

K , 5* mobile , roue d'échappement , pignon de 6 , roue 
de 39. ■ • 

Il est clair que, puisque la roue C fait son tour en 1 heure, 

r 

Cl que D va 12 fois plus vite , D accomplit le sien en 5 minutes ; 
L't comme E marche 10 fois plus vite que D, E fait un tour en- 
lior en 80 seirondes ; les 39 dents dont la roue E est armée pro- 
duisent 78 oscilafions dans cette durée, ce qui fait 156 par mi- 

■ ■ ■ 

ûutc. Il faut donc donner au pendule une longueur (cllo, qu'il 
prenne exactement cette vitesse, sujet qui va bientôt nous oc- 
«ipcr. D'un autre côté , la roue B va 7 fois et den^ie moins 
vite que C , et fait par conséquent son tour en 7 heures et demie; 
A va six fois plus lentement, et accomplît sa révp.lution en 4^ 
hÉUfc». Pour que la pièce marche 9 joûr<i,"Ôu 216 heprcs, il faut" 
doBc que le gfaAd ressort ^dAift kn dpmï-d«'ivèloppemen^ totaf, 
AiEÉ«B, ï, T. 7 
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tMte bire 4 tour» d demi au barillet. Ces cooditiona détemi- 
actit tons Ici élémeos de grandeur râaiiTe et de disposîtioiis de 
b pendule. 

Quant â la quadrature , on peut donner 32 dents à la roue de 
chaussée et 52 à la roue de renroi qu'elle mène , puis 6 à sod 
pignon et 72 a la roue de canon, qui porte Taiguille des heures; 
par là^ le canon tourne 12 fois plus lentement que la chaussée 
qui porte Taiguille des minutes. 

Nous croyons superflu de donner des déTeloppemens plus 
détaillés à ce sujet , qui a été traité aTec l'étendue couTcnableà 
Tarticle MoimB ; seulement^ nous derons préTenir que^ cMOine 
les régulateurs battent en général la seconde, et les pendules de 
cheminée la demi-seconde , ou 5 coups en deux secondes, ou 
enfin, des oscillations beaucoup moins nombreuses que les ba- 
lanciers des montres, la rpue d'échappement est aussi beaucoup 
plus nombrée. 

Pour montrer que les mouTemens de pendule sont les mêmes^ 
aux dimensions près, que ceux des montres, nous donnons ^ 
dans la fig. 2 , le caUbre d'une pendule dont l'échappement est 
a tergc et à roue de rencontre, comme la plupart des montres 
coDununes. C'est sur ce calibre qu'on fait presque toutes les 
pendules de pacotille , et dont on compose même souvent les 
horloges en bois, dont les roues sont de bois, les dents desroœs 
en goupilles de fil de fer, etc. Ces grossiers cirages rendent 
encore de grands services dans les chaumières , où ib sont en 
usage , à raison de leur bas prix : on les appelle des coucotUf 
parce que, par un mécanisme particulier et fort simple, rheur' 
est quelquefois annoncée par le chant d'une figure imitant cet 
oiseau et son cri ordinaire. On y joint même ordinaîrepieût 
une Soirmam d'Alors et demie en passant, et un IUtkl. (^^O^ 
ees mots). 

ST (fig. 2 ) est la cage de la pendule , dont les deux plfli^ûfi 
•ont parallèles et tenues à distance par quatre; piliers égaux S* 
Le barillet C tourne sur son arbre aa, engagé dans des trousifc 
des i^Utines 1 il est mu par le poids P , qui le tire ai^o la cord*ft 
'fP.^ ce tra^^r efl enroulé, ^.a voué p de b^miul^ towM m 
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i6me temps, parce que le tambour Tentralne à Taide dSm en- 
liquetage caché danis Tintêrieur, qui joint la roue au tambour 
>rsqu'on tourne dans un sens, et les laisse libres et indépendantes 
une de l'autre, lorsqu'on veut remonter la pendule : ce remon» 
ige se fait en tournant le carré ou remontoir Q arec une Gliv. 
Voy. ce mot. ) 

La roueD mène le pignon d, et pai: conséquent fait tourner 
I roue £ beaucoup plus rite que D ; les ates ^ et c ont des Ti- 
nsses relaiiyes , qui sont précisément dans le rapport inverse des 
lombres de dents de la roue D et du pignon d. Il en faut dira 
lUtant de Taxe c de la roue £, par rapport à celui qui porte le 
)ignon e^ lequel fait tourner la roue de cbamp F; celle-ci 
nène le pignon /"et la roue de rencontre H, laquelle est retenue 
dternatiyement par les palettes ï et K de la yerge qui forme 
L'échappement. 

Gomme la grande roue moyenne £ doit faire son tour en une 

heure, on peut lui donner 72 dents et le pignon e 6 ailes; la 

roae F fera son tour en 5 minutes. Si la roue F a 60 dents, et 

le pignon f 6 ailes, celui-ci fera un tour entier en 30 secondes^ 

aussi bien que la roue G. Donc si Ton donne 35 dents à cette 

deraière, le pendule devra battre la seconde, pour que, chaque 

double oscillation, il puisse passer une seule dent par chaque 

palette. On fait faire trois tours à la corde sur le tambour; on 

donne 120 dents à la roue D et 12 ailes au pignon d^ pour 

^e la première fasse son tour en dix heures, et que les 

^ tours du barillet fassent marcher la pendule pendant 30 

keures. 

Dans la cadrature , les roues N et O ont le même nombre de 

dents quelconque : la roue ^ a 12 fois plus de dents que le pi-^ 

gnoQ/7, et g Ta 12 fois plus lentement que N et dans le même 

Mns. La roue N est portée sur une chaussée qui serre à frottte- 

ttsot dur le prolongement de l'axe ce ; c'est cette chaussée qui 

, porte l'aiguille des minutes sur son bout /. La roue g est portée 

>vr un canon creux dans lequel rotde librement la chaussée; ce 

MnoD r porte l'aiguille des heures. 

TEL Écfuifip9m4nt. h9^ piurtie du mécanisme qui arrête et ptr* 



met tour à tour 1c mouTemcnt au dernier mobile , est ce qu'on 
appelle rÉcHÀrFEUEnT. Ce sujet a déjà été traite avec tous lei 
détails qu'il comporte, dans un article spC-cial auquel noua ren- 
voyons. Nous dirons seuleiDcnl qu'on n'emploie guiie , pour 1« 
pendules, l'échappement ii Tcrge, que dans l'horlogerip corn- | 
munc, il cause du recul, qui allére plus ou moins la régularité 
des mouvcmens. C'est l'échappement à ancre qu'on préfère dons 
les pendules de cheminée, et )' échappement :i chcTilles dans 1«9 
régulateurs. 

lY. Ptrtdale, Lorsqu'on a déterminé la durée des uscillationi 
d'un pendule, il est très facile d'en qs^igner la longueur, eomp' 
tûc depuis la suspension jusqu'au centre d'oscillation. A l'ar- 
ticle CoMPEKSiTEm , nous avons montré comment on peut ren- 
dre la longueur du pendule constante, même lorsque la tempé- 
rature change. 

D'après les nombres de la grande roue moyenne, de la roue 
de champ et des pignons , d'après la hauteur destinée , dans la 
cage, i'i recevoir le pendule, il est facile de déterminer le nombre 
de dents de la roue d'échappement, en se conformanl l'i ce qui 
sera dit plus tard. 

Le pendule est composé d'une ou plusieurs liges qui soutien- 
nent le corps pesant auquel on donne la forme d'une lentille, 
pour qu'il puisse fendre aisément l'air. Le poids de cette lentilU 
est quelquefois de 20, de 30 livres, et mSmc plus encore; mab 
quand l'échappement est i recul, on se contente de quelcjnes 
ouccs. Ce poids est toujours en raison de l'arc de levée et des 
frottemeiis. 

Quant â la manière d'ajuster le pendule pour qu'il exerce 
son action modératrice sur les mouvemtnsdes rimes, voici le 
mode généralement suivi. Sur l'ase de h roue d'échappement 
qui porte l'ancre, ou les leviers, ou les palettes, etc., dont l'en- 
gagement alternatif doit correspondre aux oscillations du pen- 
dule, est fixée co qu'on appelle la fourchue; elle est formée 
d'un fil de laiton Ac (fig. îi) , partant aux deux bouts despiéoei 
coudées à angle droit et en sens contraire, savoir : en haut, t»^ 
cv)ind|ra a> uù enlr». jmtp l'axe dopl on a [i; 
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kl deux petites branches horizontales et parallèles ^ foMbant' la 
M-l fourche cd^ où entre librement la tige du pendule. On cnifilc 
M sooTent cette tige dans un petit morceau quadrangulairc de 
i.f luton qui y est soudé ^ et qui remplit le Tide laissé entre ces 
feurches, sans y être trop juste , ni trop libre 5 mais de maniète 
k y jouer facilement. Quant au cylindre ab , le calibre de son 
trou est si exactement moulé sur celui de Taxe, que Tun tient à 
l'autre par frottement dur. On ne soude pas ces deux partios 
ensemble 9 afin de se ménager les moyens de diriger la tige de la 
fourchette 5 pour que le pendule soit d'échappement » ce qu'on 
reconnaît à l'égalité des deux battemens de la double oscillation , 
droite et gauche. Au reste en courbant , dans le sens utile ^ la tige 
r6y on arriye au même résultat. La fig. 2 montre la disposition 
de ces pièces. 

La fourche des régulateurs est une pièce mobile horizontale, 
a l^aide d'une ris de rappel qui , portant cette fourche à 
droite ou à gauche de la tige bc (flg. 4)» d'une aussi petite 
quantité qu'on veut, permet de mettre facilement le peqdule 
d'échappement sans tourner le canon ab sur l'axe , et sans 
courber la tige de la fourchette. Cette partie de l'appareil 
n*a pas été figurée ici , parce que chacun se la représentera 
aifléôient. 

La suspension du pendule est une des parties les plus délicates : 
il 7 en a de trois espèces. 

Derrière la platine est fixée une tige de cuirre gk (fig. S)^ 
qui est horizontale et percée de deux petits trous où l'on passe 
un fil ou une soie <Ufi la tige de du pendule porte en liant un 
crochet d qui saisit ce fil et le coude selon cdi. Les osciUationB 
se font à l'aide de la flexibilité du fil; et comme on a besoin de 
changer la longueur du pendule , quand la pièce arance (m 
retarde, il sui&t d'accourcir où d'allonger la partie eiiixxtX", 
c'est ce qu'on fait en roulant le reste if du fil autour d^un 
cylindre ghjkfpX on laisse la liberté de pirouetter sur son axe 5 
lorsqu'on le tourne soit ayec les doigts^ en saisissant une petite tête 
foudronnée A, soit avec une clef agissant sur le carré » dont on 
)c termine, et qui apparaît dans un -trou en haut do cadran. 
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les effets hTgromêfiriqTïes du fil forotnC i renoncer i la «ii^pai- 
jiitt i mr dani les pcodale^ fûtes aTcc sois : m2Îs elle est n 
ample dios Ja CAci'StRctioa . qa*on s*ea sert daos presque toates 
lu pethlile:» dxi Cc-mmeroe, où récinomîe de la dépense est 
d*Bae cncde icnpcrtaoce. et où il cxistf d'»;itre5 causes d*er- 
mx9 pisj S^^^ ^^'^ ciille qu'on Tient d'indiqcer. 

Un zsMif^M, ca petite pièce d*acier en prifioe triaiipilaire A 
(ie. €)j p<nle sar un plan d'acier poli, ca mieax encore sur 
«ne pMittiere B, en t ^pUquant une arête locptudinale , sur 
laqae-V porte le pecdole. A cet efiet, la tî^e AC de ce pendule 
eoSle le couteau et j est sondée. La eoaîtiere est fendue trans- 
▼cnalement de manière â laisser \ùutr la ti«e sans la touclier. 
Qnelqnefois c*est le couteau qi;i est fixe, le tranc^tant tourné en 
luct. et le pccdiiîe perte la ro'Jtliêne • qpi eft concaTCTersk 
bas. Dans ce» deux cas, on Toii que tout le poids de lalentine 
porte SUT le tranchant dn couteau, et q;ie le FaonxsaïT n^étaot 
qoe de seconde espèce • est très peu sensible. Cet appareil est 
diflifilu i mettre d^êchappcment, et Faction permanente dn cou- 
teau sur la gouttière tend à en dèimiie le polL 

La stafMMÛjm d rejêsrt est d'un usa^ plus général, parce 
qn*eUe fonctionne très bien, d n*est pas d'une dii&cîle exécution. 
La tipe di (ûs^ 7) qui porte la lentille est goupillée au bout 
d*une lame M de ressort trôs minc« « et dont on peut augmeater 
la flexibilité en rêTidint d'une fenêtre louptndinaJe percée i 
jov ; il ne înl cependant pas la trop a£ûb]îr, parce qa*eDe 
romprait sons le poids de la lentiDe. Deiriere la platine est fizé^ 
«ne t|pa boriiontale sk de laiton qui porte une fente rerticik 
aelon la longueur, où Ton insère la lame, etqnis*j trouTesar^ 
Vn atrlt /'goupillé an bout de cdUt lame empêche Peflbrt fer- 
tical qui tend ila6iie sortir de la fente, en laissant lalibecti'^ 
r«n velker quand on > eut. 

dans ces deux demien modes de su^nsion, pour aranctf 
on retarder le mouTemeOt* on agit snr la lentille^ en la lemoD' 
tant ou rabaissant sur sa tige. A cet e&t . la tige est çjlindriqae 
et Uraudee au bout inférieur % et y porte un écrou sur leçid 
pèio k kstiik. Il &« que «nr UM partie de sa liwgnenr la tige 
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PERCER. (MiCHiinB a) {Jrts tnécaniqueê,) Lorsqu'on reut per- 
xr des corps qui ne sont pas très durs^ on se sert de Fomsts, de 
UcHBSy de Tailus^ etc., qu'on tourne et enfonce dans la subs- 
t^Mse, parles procédés décrits en divers lieux de notre Diction - 
%nie. Mail ces moyens ne peuvent être employés lorsqu'on veut 
intiqoer des trous dans des métaux; la dureté de ces substances 
M permet de les percer qu'en exerçant sur les pièces d'acier 
itaapé ^ pointues ou coupantes, dont on fait usage, une pression 
Ifliduée et assez forte pour exiger l'usage des machines que nous 
^08 décrire. 

, Et d'abord nous dirons qn'il faut abreuver d'huile la partie 
ompante de l'instrument, lorsqu'on veut trouer le fer; la fonte 
n perce à sec et par un mouvement très lent : le cuivre est 
■ssi percé à sec; seulement, quand le cuivre est rouge et 
non, on le traite, ainsi que le plomb, en le mouillant d'eau 
k savon , pour que les copeaux n'engorgent pas l'instrument 
prçant. 

Le FoMET est d'abord introduit dans le métal. Quand on a ainsi 
hit un petit trou cylindrique , en s'aidant des procédés qu'on va 
décrire, on agrandit ce trou avec une Mèche. La tige est formée 
kdeux faces planes et parallèles, et de deux faces opposées. Le 
kutest travaillé en deux couteaux perpendiculaires à Taxe, sé- 
pirès par un court goujon dirigé selon cet axe ; l'ouvrier a de 
ces mèches de différens calibres, selon la grandeur des trous 
fn'ilveut faire. Il choisit ensuite, parmi ces instriimens, celui 
fùconvîcntùson dessein, dont le goujon doit Ctrc de la gran- 
deur du trou déjà fait au foret. Il agi*andit ainsi ce premier trou; 
ensuite il peut l'agrandir davantage, en suivant le même procédé 
>Tec une mèche plus forte. Il est inutile de dire que les forêts et 
kl mèches doivent être trempés durs. 
Venons-en maintenant à la machine ù percer, 
lue pièce en fer ÀB solidement attachée au mur, ou à une 
PWeuce (fig. 10, pi. 26), est percée en O d'un trou taraudé, 
**njanl écrou. Une vis CI d*un pas et d'un diamètre convena- 
^^1 à filet carré ou triangulaire, est entrée plus ou moins dans 
^^ tcrou : on la tourne avec une béquille mn , sorte de levier qui 
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I>'auU:es ouvrier^ arrondissent^ finissent ^ polissent; ils font les 
raulans , ainsi qiie rou a coutume de le dire. , Les pointes de pi- 
vols^: les pendules^ les roues d'échappement sont travaillés par 
d'autres artistes ; les cadrans, les aiguilles , les figures, les boîtes, 
etc. sont aussi TouTrage d'autres personnes. Enfin , ce n'est pas 
exagérer L'état des choses, que de dire que plus de deux cents 
ouyriers sont successivement employés à faire les diverses parties 
d'une, pendule. 

Le prix du blauc d'une pendule ù sonnerie ne va que de IS à 
27 fr. , selon la grandeur; sans sonnerie, le coût n'est que delà 
moitié. On comprend que la modicité de cesqprix ne doit pas 
faire attacher beaucoup d'importance à l'artiste qui a imaginé de 
substituer le carton au métal, par économie. C'est une chose 
curieuse que -de voir i^iarcher avec assez de régularité des pen- 
dules dont tous les rouages sont en carton ; mais ce n'est que de 
la difficulté vaincue. 

Les febd^es l^s plus renommées sont ; 1^. celle de M. Pons, 
à Sa^nt-ISipolas prés J)ieppey qui produit plus de 6000 mouve- 
menSipar an j^-une médaille d'or lui a été décernée il y a quelques 
années, après l'une des expositions; 2^ MjU. Japy frères à 
Beaucourt, Haut-Rhin; 3^. MM. Cahier et compagnie, rue Saint- 
Honoré à.Parîs; 4°. M. Wagner et M. Kévillon sont renomniés 
pour fa fabrication des grosses horloges ; 5^. M. Bréguet a exé- 
cuté les plus belles et les meilleures pendules connues jusqu'à 
ce jour. Enfin, plusieurs horlogers célèbres méritent leur répu- 
tation; tels sont MM. Lepaute, Berthoud, Perrelet, Duchemin, 
Lory, Bobin, Rieussec, Cœur, Larresche, Berola, etc. , 

Dans une description aussiconcise, nous ne prétendons pas avoii; 
pu exposer, tous les procédés d'un art aussi compliqué etausaî 
étendu que <;elui de la construction des pendules. C'est unsujet qui 
doit faire la matière. de traités spéciaux très volumineux; nous 
renvoyons pour de phis amples développemens, aux ouvrages de 
Ferd. Berthoud, Thiout, Janvier , Lepaute , etc. Nous n'avons 
çu l'intention que de disposer d'une petite partie de l'un de aoa 
volumes, pour donner une idée exacte des fonctions d'une pen- 
dule. Nous uc croyons pas devoir jexposer ici. les détails d'un 
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nd nombre d'inventions très ingénieuses qui nécessiteraient 
. planches et une étendue de texte disproportionnées avec le 
n général du livre. 

Soua terminerons cet article par donner la table des lou- 
eurs y en Hgnes et en millimètres , des pendules à Paris , 
Eir divers nombres d'oscillations pendant une heure. On j 
it, par exemple, que le pendule qui bat 3600" à l'heure 
'est le penduU à secondes de temps moyen ) est long de 
0*^5 559 =1 993"*", 827; que celui qui bat la demi-seconde, 
7200 oscillations par heure, a pour longueur 110'', 14 ==* 
B"**", A6 , et ainsi des autres. Mais on ne doit pas oublier qu'il 
git ici d'oscillations infiniment petites dans le vide, faites à 
tris. On a déjà tu (page 91) qu'en changeant de latitude, ces 
Qgu^urs yarient, et Ton sait calculer la quotité de ces ya- 
itions, comme aussi celles qui dépendent de l'étendue des arcs 
crits. 

Lorsque l'artiste a préparé les rouages d'une pendule et la cage 
I il yeut l'établir, il lui reste à proportionner la longueur du 
iQdule k la boîte qu'il doit occuper, et à donner à sa roue d'é- 
tappement le nombre de dents qui convient à cette longueur. 
)ici comment il combine ces choses, pour que le pendule soit 
plus long possible ; car plus un peudule est court, et moins il 
t exact dans ses mouvemens. 

La grande roue moyenne mène le pignon de la petite moyenne 
[u'on nomme aussi roue de champ, quoique souvent cette roue 
\ mérite pas ce nom) celle-ci mène u son tour le pignon de la 
me d'échappement. Ces dentures une fois fixées, conmie la 
reoiière de ces roues fait toujours son tour en une heure, la 
itcsse de la dernière s'ensuit, et l'on sait calculer combien elle 
Bcompllt de révolutions en une heure. Mais la longueur du pen- 
tétant prise àyolonté, on sait aussi, par notre table, corn- 
Àea il fait d'oscillation par heure. Il s'agit donc de denter la 
(fHie d'échappement de manière à satisfaire ix ces deux con- 

Chaque double oscillation fait passer une seule dent de la roue 
«échappement;, pour un tour de cette roue^ il y a donc deux fois. 
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■4(|L on y inlroduit la liqueur où ces écailles sont tenues en suspen- 
sion. Après l'application de ces écailles 9 on fait sécher douce- 
ment les perles et Tammoniaque se Tolatise. 

Il paraît important, pour la réussite de Topération , que les 
bulles ou poii'es qui servent à cet usage , soient un peu bleuâ- 
tres, opaliséesy très minces et d'un Terre contenant peu de 
potasse et d'oxide de plomb. 

PERPENDICULAIRE. Lorsqu'une li^rnc en croise une autre, 
de manière à ne pas pencher plus d'un cùtè que de l'autre , les 
deux droites sont diies perpêndicuiaires. Les quatre auglcs égaux 
qu'elles forment sont appelés droits, et valent chacun 90 degrés. 
C*est dans les traités de Géométrie qu'on trouve les propriétés 
des lignes perpendiculaires, et nous y renvoyons. 

Le plus sou veh{ l'ouvrier se sert d'un Eqveuie (^oj'. ce mot] 
qui a l'un de ses angles droits ou de 90 degrés , parce qu'en ap- 
pliquant l'un des côtés de cet instrument le long de la ligne don- 
née, l'autre côté de l's^igle droit suit la direction demandée, et 
qu'il est bien facile de faire en sorte que ce coté passe par le point 
dûdigné sur la ligue cherchée. Il faut que l'angle de l'équerresoit 
juste de 90 degrés. 

rESANTEUR. [jirts vuxaniques. ) CVst une force dirigée peT' 
pcndiculairement ù la surface des eaux dormantes • c'cst-ùHlir«7 
selon la ligne verticale, ou la direction du iil à plomb. Cett^ 
force agit sur tous les corps et les oblige à tomber, quand ils a^ 
sont pas supportés, et exige le développement d'une puissance 
appelée poids, pour résister à leur descente. La pesanteur e^^ 
ejnployée conmie force motrice dans une foule de cas , et noU^ 
avons exposé à l'article Chute les luis suivant lesquelles son aC 
tion s* exerce. Les articles Êcovlement , Fliidcs, Balance, etc. 9 
renferment aussi plusieurs notions importantes ù ce snjcL 

Tous les corps pèsent, c'est-à-dire, sont sollicités par la pe^ 
santeur, et cette force agit avec la même intensité sur chacun 9 
le plomb , l'or , le papier , le liège , etc. , sont poussés avec l^ 
même intensité par la pesanteur : mais leur poids absolu , sous iC 
même volume, n*est pas le même, parce qu'ils ne contiennenf^ 
pas la même quantité de matière, les uns étant plus poreux que 
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Les autres. L'expérience a conduit à reconnaître que le poids est 
proportionnel à la masse : la densité est le rapport du poids au vor 
lutne. Ainsi on dit qu'une substance est plus dense qu'une autre, 
lorsque son poids est plus grand, sous le même Tolume. Si Ton 

• 

prend un corps ayant pour Tolume Tunité cubique, la densité 
est le poids du corps, ou ce qu'on appelle sdi pesanteur spécifique» 
On fait ici une confusion entre les mots poids et pesanteur, Tuii 
qui est un effet , l'autre qui en est la cause ; car on devrait appe- 
ler po/rf* spécifique ce qu'on dénomme pesanteur spécifique^ savoir, 
le poids de l'unité de volume. Il suffît donc de réduire tous les 
corps au même volume , tel que le défcimètre cube , ou le pied 
cube, etc., et de les peser, pour avoir leur poids spécifique. 

Mais il n'est pas nécessaire de ramener ainsi tous les corps à 
unTolimie déterminé, pour en obtenir la densité; cette opéra- 
tion serait très difficile et même impossible à faire exactement; 
flcst plus commode de prendre les corps tels que la nature nous 
les présente, et de les soumettre à des épreuves dont on puisse 
tirer leur poids spécifique. Comme la densité est le rapport du 
poids au volume, c'est-à-dire un nombre abstrait, quotient de 
ladiyision d'un nombre par un autre, il faudra évaluer le poids 
et le volume en nombres, et faire la division. Mais, suivant qu'on 
prendrait des unités différentes pour mesurer les poids et les vo- 
lumes, on aurait des nombres différents pour exprimer le poids 
^. spécifique, ou le poids de l'unité de volume. Ainsi, en prenant 
J le gramme et le centimètre cubes pour unités , l'eau a pour poids 
! spécifique 1, puisque 1 centimètre cube d'eau pèse 1 gramme; 
mais en prenant la livre et le pied cube, le poids spécifiqije de 
l*eau est environ 70, parce que le pied cube d'ëau pèse 70 livres. 
On cyite cet inconvénient en ne se servant que de rapports de 
poids spécifiques. 

On ne peut mesurer la detasité d'une Substance qu'en la com- 
parant à celle d'une autre substance : ce n'est que le rapport de 
leur densité qu'on chercbe. On adopte pour unité, ou teroM de 
Comparaison, la densité de l'eau, parce que ce liquide est tou- 
jours à notre disposition , et que l'eau distillée est identiquement 
partout la même ; et comme les volumes changent par la ohaleiir^ 
'Abrégé, T, V. S 
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cVst la densité de Teaa à & de^« centi^des qa*oii prend pour 
unité : ce terme est celai de son marimam de densité. Ainsi, U 
pûklf spécififfar tTitn corps est ie rapport de son poids à celui tPon 
égai Tolmme tPcma distillce ^ii degrés de températttrc. Alors les ta- 
bles de poids spécifiques sont indépendantes des unités de poids 
et de Tolume. 

On pourrait prendre pour unité toute autre substance que 
PeaTi « et c^est même ce qu^on fait pour les ^az « comme nous le 
dKrons bientôt. 

I. Des crrps solides. On sait que 1 centimètre cube d*eau pèse 
î gramne ; 1 décimètre cube pèse 1 kilogramme. Si Ton con- 
naissait exactement le poids et le Tolume d*un corps . une dîri- 
sîon donnerait le poids du Tolume un: ce serait la densité expri- 
mée en grammes ou en kilogrammes, selon que le centimètn 
on le décimé trr cube aurait clé pris pour unité de rolume : mais 
la difficulté de connaître exactement le volume des corps rend 
ce procédé impraticable. Voici comment on j fupplée. 

On sait « par le principe d*Arrhimède. qu^oii 0*171$ plongé dans 
Fema r pml imr ptrtie de son poLfs esaU d celui du rolume dPeau 
f«V/<^^«r. On pèse le corps dans Tair. on le pèse ensuite dans 
Teau ^^0'« BAiiycE nrDaosiAiiQrE^ : ia différence de ces poids, 
ou la perte produite par rimmersion* e^t le poids d'un Tolmne 
d*eau éiral à celui Ju corps; le quotient du premier poids par le 
dernier e>t la densité cbencbée. 

Le procédé suirant est très commode : i! est dû à SJaprotL 
On pncnd un flacon dont le boucbon , ;::î peu conique, est rodé à 
IVmeri, et tercw exactement: on nfmrlf; ce fiacon d'eau distil- 
lée, et on le tare arec une eicelîec:e balance, puis on place le 
corps pK*po« dan< le même f hîeau, cî Ton ajoute à la tare le 
poids néc>c5S*Ine ,; ré«;uiîibie : oc poid> esi celui du corps. Oa 
introdr^ ensi:îte le corps dan? îe f.a^.r.. toujours rempli d'eau; j 
B nNr peut entwr q:ren expulsant un Tolunse dVau juste égal au 
Jfîen* i>n l^uobe Kr ^acon. on IVsîmV. eî on îe remet dans le 
m^fue pUtean. Comme i! cs4 jiî^ccr ^Vure par^:e de Feau, il fau- 
dra V ah>uter un poùis prv^pre ,: ranîe::^r Tèquilibre : ce poids 
•rt c<^l«î vîe IVau qu'on a cba5><< : c'est le pv^ds d'un rolun» 



PESAIfTÉUR. 445 

l'eau égal à celui du corps. Ces deux {pesées donnent donc ^ 
.*une le poids du corps, l'autre le poids de Teau sous le même 
rolume ; divisant l'un de ces poids par l'autre, le quotient eàt la 
lensité cherchée. 

Si la substance, tel qu'un sel soluble^ exerce une action chi- 
nique sur l'eau , on~ emplit le .flacon d'un liquide qui ne dissout 
>as la substance, et l'on trouTe le poids spécilSque par rapport à 
2e liquide; on cherche ensuite celui du liquide par rapport à 
l'eau ^ et Ton multiplie l'une par l'autre ces deux densités, ainsi 
qu'on le dira ci-après. 

On trouve aussi les poids spéciûques des corps solides areo 
lés AaéoMkT&ES. Voy, ce mot. 

II. Des substances liquides. Pesez un flacon yide, puis rempli 
du liquide proposé ; la difi*érence de ces poids est le poids du li- 
({uide contenu. Faites-en autant pour l'eau, afin d'avoir le poids 
de l'eau qui remplit le flacon ; vous aurez les poids de deux vo- 
lumes égaux du liquide proposé et de l'eau : le quotient de la 
dÎTision du premier poids par le second est la densité demandée. 
On peut se contenter de tarer le flacon, et de le peser ensuite 
successivement plein du liquide donné et plein d'eau ; ces poids 
sont les termes du rapport dont on vient de parler. 

11 faut que l'eau et les substances dont on demande le poids 
spécifique soient à la même température , qui est celle de 4 de- 
grés centigrades; mais lorsqu'il n'en est pas ainsi, avant de divi- 
ser l'un des poids par l'autre, on doit calculer la correction propre 
à ramener ces substances à la température désignée , d'après te 
loi de Dilatation propre à chacune. Voy. ce mot. 

Uq autre procédé très simple pour avoir la densité d'un li- 
quide, consiste à j plonger un corps quelconque et à cherchée 
la perte que son poids y éprouve , puis à le plonger dans l'eau, 
CQ réitérant la même opération. On obtient ainsi deu^ poids, 
l'un du liquide proposé, l'autre d'eau, et ces poids sont ceujt 
d'un volume égal à celui du corps, puisque, par le pHùcipe 
d'Ârchimède, un corps plongé perd une partie de son poids, 
qui est celle du fluide déplacé. Ainsi, le premier de ces poids 
(Bvisè par le second donne un quotient qpi est la densité du 1!« 
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quide proposé. La BiXÀHCB htdaostitiqtte est employée dans ces 
expériences* 

III. Densité des gaz. Le poids spécifique des gaz ne se rapporte 
pas à celui de Tcau , parce que les nombres seraient des fractions 
trop petites; on prend pour unité Fair atmosphérique parijeûte- 
ment sec, à la température de la glace fondante, et sous la pres- 
sion de 76 centimètres. 

On a un ballon dont la capacité soit d'enriron 8 à 10 litres; 
on y %it le Tide, et on le tare dans cet état, puis on y introduit 
le ^z qu*on yeut soumettre à Texpérience. On suppose que la 
pression atmosphérique est de 76 centimètres, et la tempéra- 
ture zéro ; le gaz est contenu dans une cloche sur Tappareil 
Pneumàto-Chimiqve. On préfère que le bain soit de mercure, 
pour que le gaz soit sec : cela est même indispensable quand le 
gaz est soluble dans l'eau. Le gaz est donc introduit dans le bal- 
lon et est sous la pression extérieure. Dans cet état, on ferme le 
ballon, et l'on ajoute à la tare le poids propre à rétablir l'équi- 
libre 'y c'est celui du gaz enfermé dans le ballon. 

On recommence ensuite la même expérience avec l'air, c'est- 
à-dire qu'après aToir fait le vide et taré le ballon, on y laisse 
entrer Tair, et qu'on pèse cet air. Le premier de ces poids, di- 
Tisé par le second, donne pour quotient la densité du gaz. 

Il faut ayoir soin de dessécher l'aû* qui s'introduit dans le bal-* 
Ion , en le faisant passer ù travers un tube plein de chlorure de 
calcium, substance qui lui enlève toute humidité. Il faut aussi 
essuyer le ballon, pour ôter l'eau qui peut s'y trouver déposée 
par son contact avec l'air extérieur, ou plutôt , il faut laisser le 
temps à cette couche d'humidité de se déposer au dehors du 
.ballon, en égale quantité dans les deux pesées. 

Comme il est rare que la pression atmosphérique soit exacte** 
ment de 76 centimètres, et la température , il faut y ramena 
l'expérience, par le calcul. Foy. Dilatation. 1 

Au reste, on évite cette correction en faisant les deux «preuve^ 
dans les mêmes circonstances de température et de pressioï^ 
quelconque ; car les gaz se dilatant tous d'égale quantité soa^ 
iks Siffereneas de température égales. ^t]u densité croiasatt^ 
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lûssi comme la pression , les poids de gaz et d'air conservent 
dors le même rapport, et ce rapport est la densité demandée. 
Pour comparer les poids spécifiques pris par rapport à l'eau et 
i Tair, il faut savoir qu'un litre d'air atmosphérique sec, à zéro 
5t76 centimètres,, pèse 1,2995 grammes, selon les expériences 

1 
le MM. Biot et Arago ; sa densité est donc 7?=^ de celle de l'eau à 

[a même température. £n calculant le poids d'un litre d*air à 4 

1 
Aegrés, on trouve •;—• pour le rapport de son poids spécifique à 

celui de l'eau au maximum de densité, terme qui a été pris pour 

unité des densités des corps solides et liquides, 

IV. Usage des poids spécifiques. En se ressouvenant que le 
poids spécifique d'un corps est le poids en grammes d'un centi- 
mètre cube de cette substance, on voit qu'il suffît de multiplier 
ce nombre par le volume du corps rapporté à la même unité^ 
pour avoir le poids de ce corps. Ainsi, la densité du iër est 
7,788 ; si l'on a un barreau carré de 4000 centimètres cubes^ 
Multipliant 4000 par 7,788 , on trouve que ce barreau pèse 
31153 grammes, ou 31 kilogrammes environ. 

Souvent on se sert des anciennes mesui'es pour évaluer le to- 
lumç des corps ; la recberche de leur poids exige un calcul un 
peu plus long, mais qui n'est pas difficile : il suffit de savoir 
que 

Un pied cube d'eau pèse. 69''''',969, au maximum de densité. 
Un pouce cube pèse. ... 5 gros 13 grains = 5,182889 gros. 
On évaluera donc le volume du corps proposé en pieds ou 
pouces cubes; en multipliant par l'un des deux nombres qui 
précèdent , on aura le poids , en supposant que le corps a la 
densité de l'eau ; ensuite il faudra multiplier par le poids spéci- 
'^ue de la substance. 
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TABLE DES POIDS SPÉOnQUES DE CERTAIXE5 S€BSTA:SCE 
1*. SOLIDES» ia densité de l'eau ctant 1. 

PhtineUBiné 22.Sft90 Feldspith 3 

âlafilière 21,0417 Verre de Saint-Gobin . . . . 2 

poriEé 19,5000 Porcelaine de ChJDe S 

Or forgé 19,3617 de Sèvres 2 

— fondu 19,2581 Chaux sulftlée 2 

Mercure à 0* 13,5980 Soufre nalif 3 

Plomb fondu 11 ,3523 Ivoire 1 

Palladium 11,3000 AlbAlre 1 

Argent fondu 10,4743 Alun '. 1 

CnÎTre en fil 8,8785 Houille compacte 1 

fondo 8,7880 Hôire 

NidLel 8,2790 Frêne 

Acier non écroni 7,81 63 Orme 

Fer en barre 7,7880 Pommier 

Étain fondu 7,2914 Oranger 

Fonle de fer 7,2070 Sapin , 

Zinc fondu ^ 6,8010 Tilleul G 

Spath pesant 4,4300 Cèdre 

Kubis oriental 4,2833 Peuplier blanc 

Saphir oriental 4,2833 Liège 

du Brésil 3,9941 Sel de cuisine I 

Topaze de Saxe 3,5640 Salpêtre 1 

-—^orientale 4,0106 Sucre 1 

Diamant 3,531 Résine 1 

Flint-glafs 3,52Q3 Gomme arabique 1, 

Spath fluor..*- 3,1911 Suif^ lard, beurre 0, 

Marbre de Paros 2,8376 Gypse 2 

Jaspe onyx. ,', 2,8160 Marbre 2, 

Emeraude verte 2,775i Craie 2 

Chaux carbonatée 2,71 82 Pierre de liais % 

Quartz jaspe 2,71 01 Granité 2 

Corail 2,6800 Cire blancho 

Cristal de roche 2,6530 Glace (eau gélt»e) 

Agate, nlex 9 6150 



3". iiQuiDEs, la densité de Peau étant 1. 

ie saUarique 1 ,S409 Alcool absolu 0^7920 

-nilreux 1,5500 Vt (^^") t^M*» 

-nitrique 1,2175 à 1Î)' Q,d4SlO 

i de mer à 17*,2 1 ,0273 Essence de lérébonOiiap . . 0,8687 

t 0,0300 Huile d'olive 0»9 15*3 

(environ) 0,9920 Éther muriatique 0,8740 

• ■ sulfurique ^6,71 ^ 

sufiSTÀKCES GAZEUSES , Ca densité de l'air atmosphérique 
étant 1, d 0"* et 76 centimètres. 

Substances. Densités. Poid* de i litre. 

Chlore 2,4216 3,2088 grammef 

Gaz sulfureux 2,1930 . . . 2,8489 

— cyanogène 1 ,8064 2,3467 

— protoxide d*azote. . 1,5269 1,9752 

^ deutoxide d*azote. . 1,0388 1,3496 

— acide carbonique . . 1 ,5245 1 ,980«^ 

— bydrochlorique 1 ,2474 1 ,6205 

— bydrosulfurique , . . 1,1912 1 ,547$ 

— oxigène 1,1026 1,4323 

— hydrogène 0,0688 ... 0,Cf894 

— ammoniaques 0,5967 0,7752 

— oxide de carbone . . 0,9569 1,2431 

Vapeur nitreuse 3,1805 4,1318 

— - d'alcool absohi. . 1,6133 2,0§68 

d'eau 0,6235 0,8400 

d'élher sulfurique. 2,5860 3»359l5 

Fa. 

PESON. [Jrts mécani(mç^,) (Fig. 1, pi. 3J). Qet iQStr|im€|i?iJ 
composé (l*iine lame d'acier AB courbée en V, doqjt les detu( 
.lâches soQt assez épaisses pour avoir très peu de âesdbiUlé 9 
i$ dont la pointe où cljes se joignent est suscepti)}le d'^lasti- 
. £n affaiblissai^t la lame dans cette partie et lui 4onnçint la 
P^ §t lé reffx^X çpnvsça^^l^^ 09 vçit ,^'à î>i^ ^^ ^(^ 



0ufflsant on p«nt fermer plus ou moins Tançle, en rapprochant 
l*nilf dc5 lirnnrlirs de Tautre. 

La partie ourrrte du V est retenue par deux lames IransTer- 
w\9* Af • hk\ ronrbtrvs en arc. La première Ai est fixée arec un 
^crou, par un bout « ù une branche B, tandis cpie l'autre bout 
entre dan?« une fonte A od elle peut couler librement ; un anneau 
j est attaché pour tenir rinstrument lorsqu'on reut peser quel- 
que rho:<o. La seconde lame arquée BX' est au contraire fixée ù la 
branche \ « et jour librement dans une fenêtre B pratiquée à la 
première: on adapte à ce bout de Tare un crochet ù aimeaupour 
j Mippcmlre le corps à pc;*iT. Chaque an.- porte en dehors, au 
boni libre et saillant* un petit talon qui l>u:e sur le bord de roo- 
verlure, et retient le V dans un rlat d'ouverture qui répond aï 
«éro des divisions marquées sur Tare B/.. On conçoit qu'en te- 
nant Tanneau \, le poids attaché en B tire les Inmes pour les 
rapprocher du paralhlisnir , eî détermine la flexii>n vers le som- 
met de Tanfile, insqu'A un dr^rc qui dépend du poids mis en ex- 
périenc*. Far diverses épreuves siiccessives, on gradue Tarcli; 
en î«orte qu'on peut lire ce poids sur le point de cet arc oAla 
Aexion est arrêtée. Ce qui a été dît au mol DncAMosÈnLE naos 
dispense de donner plus de dt veloppenicns ù cette descriptioD* 

L^instnimenl est propre à peser des corps dont le poids ne 
pa^se pa< une certaine linûtr: le plus ordinairement cette limitt 
«st de ÎO à 2^ kilop. On a p'nnd soin de ne pas la pousser beat- 
coap au delà de 1^ moîlîc du lomie où rélasticité de TacifriB 
pourrait résister au poid>: car dès que le poids est ôté « si la km 
Ht restitution du métal n'esi plus c^palde de ramener les Ini* 
ches à leur état de tension primîti'e, l'élasticité est ckancêede 
nature* et les divisions de l'ar; ne >'accordent plus avec kspaifc 
qu'on veut mesurer. Ordinairement l'arc B/l* porte un arrêt îit** 
rieur pour s'opposer à la fie\îon, quand on reut peser nnoHf* 
trop lourd. 

On « sert encore d'un pesoii armé d'un ressort ù boodin. D** 
nn tube eylindrîqiie ou prismatique, dr la lenteur de 1 àJit- 
cimf^tTft- ,/i à S pouces \ . plus ou moins, selon les poids ft« 
TMil énluer. est enfermi' un fil d'arier contourné en 
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'tin des bouts de ce ressort à boudin est arrêté au fond de cette 
)rte d'étui par un écrou. A l'autre bout est fixée une tige à pans 
u plate, en fer ou en cuivre, qui est dirigée dans l'axe central 
e ce boudin , et va saillir au dessous du fond de l'étui par 
me petite fenêtre. Cette tige porte un talon qui bute sur le 
)ord extérieur du fond , ce qui la retient dans l'axe et force 
le ressort à rester tendu. Le bout de cette tige porte un crochet 
où l'on suspend la marchandise. Le haut du tube est lermé 
d'un couvercle où est un anneau pour suspendre l'instrument. 
Lorsqu'on veut peser un corps , on l'attache à la tige , à 
l'aide du crochet, et on maintient le peson verticalement en le 
tenant par son anneau de suspension. Le poids accroché à la 
tige, en fléchissant le ressort à boudin , détermine une portion 
pins ou moins longue de cette tige à saillir sous l'étui, et on lit 
le nombre de livres ou de kilogrammes du poids sur les divisions 
qui y sont tracées, parce qu'on les a déterminées par des essais 
préalables. Fa. 

PETIT-LAIT. Voy. Lait et fromàgi- 

PÉTRIN , PÉTRISSOIR. {Arts mécaniques. ) Le pétrin est un 
coffre monté sur quatre pieds et ordinairement fermé par un 
couvercle à charnière : on se sert de ce meuble pour pétrir la 
fuine dont on veut faire le pain. La forme est celle d'un pa- 
rallélépipède ; la grandeur dépend de la quantité de* pain qu'on 
veut faire. Les plus petits pétrissoirs ont envirpn 18 pouces sur 
l%y et une profondeur de 15 pouces, le tout plus ou moins; 
ifiaisil y en a de capacité double, triple..* ; les pieds soutiennent 
U coffre à 8 ou 10 pouces d'élévation au dessus du sol. Le pc- 
Wn est en chêne proprement poli à l'intérieur, et sans fentes ni 
^rçures. LorqUe le pain est cuit et complètement refroidi, on 
le gert , dans les ménages , du même coffre comme d'une huche^ 
on armoire propre, à serrer le pain. 

Nous avons exposé , à l'article Boulanger , lés procédés en 
thage et les inconvéniens graves qu'on trouve à fabriquer le pain 
en pétrissant la pâte avec les membres. Les procédés imaginés 
par M. Lambert, que la Société d'Encouragement a honorés d« 
ion suffrage , n'ont pas pant au public «sses^ parfaits ppar méri- 
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que ramené à Tétat de phosphate neutre insoluble , le phosphate 
de chaux se précipite. On filtre le mélange , on lave le résidu ^ 
on réunît les eaux délayage à la liqueur filtrée, on évapore coa- 
Tenablemcnt, et par le refroidissement du liquide il s'en préci- 
pité des rhomboïdcjT de phosphate de soude qui pour être bien 
formes doivent s'être produits dans une solution alcaline conte- 
nant un excès de base. j 

Pliosphate d* ammoniaque. Ce sel peut se préparer par Tunion ' 
directe de l'ammoniaque avec l'acide phosphorique, ou beaucoup 
plus écononomiquement en décomposant îe bi- phosphate de 
chaux par l'ammoniaque ou par le carbonate d'ammoniaque. 

Combiné avec le phosphate de soude, il constitue le sel double 
connu sous le nom de sel fusible de l'urine. 

Le phosphate neutre d'ammoniaque cristallise en tétraèdres 
réguliers terminés par des pyramides à 4 faces; sa saveur est 
salée , sa solubilité dans l'eau très grande ; la chaleur le décom- 
pose, lui fait perdre d'abord la moitié de son ammoniaque pour 
le constituer à l'ctat de bi-phosphatc ; puis en la poussant plus 
loin , l'autre moitié de l'ammoniaque se dissipe et il ne reste plus 
que de l'acide phosphorique qui se volatiliserait lui-même si U 
température était très élevée. Ce moyen a été proposé pour 
obtenir de l'acide phosphorique , mais M. Dulong a constaté que 
l'acide ainsi obtenu retenait avec une invincible opiniâtreté une 
quantité notable d'ammoniaque. 

Le p/iosphate double d^animoniaque et de soude c^t employé fré- 
quemment dans les essais au chalumeau. On le prépare en dissol- j 
vant 16 parties de sel ammoniaque et 100 de phosphate de soude \ 
dans une très petite quantité d'eau, faisant bouillir, filtrant et laii- \ 
saut refroidir. Ce sel placé sur un charboU et soumis à l'actloif ^ 
du chalumeau, bout, se boursoulHe, laisse dégager de Tain- -, 
moniaquc et donne par le refroidissement un verre transparent 
et incolore, qui n'est autre chose que du bi-phosphate de soude* 
C'est au moyen de son excès d'acide que ce dernier sel agit spé- 
cialement sur les oxides métalliques avec lesquels il développe 
des couleurs caractéristiques. P...Ze. 
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PHOSPHORE. Ce corps simple , dans son état de pureté , est 
.colore, transparent, sans sayeur bien sensible; sa consistance 
la température habituelle de notre atmosphère , est à peu près 
elle de la cire, vierge ; il est flexible et on peut le contourner en 
iifferens sens, sans le briser. Exposé au contact de Tair libre, il y 
:^and une vapeur blanche, lumineuse dans Tobscurité et d*une 
odeur aliacée. Ce phénomène est dû à une combustion lente et 
Ton est obligé, pour la prévenir, de maintenir le phosphore 
dans Teau. 

Le phosphore est fusible à 43° ; en revenant à la température 
ordinaire, il se prend en masse constamment amorphe. D'après 
M. Thénard, le phosphore distillé un certain nombre de fois, 
porté ù 60 ou 70° et refroidi subitement devient noir, tandis que 
si on le laisse refroidir avec lenteur, il reste transparent et sans 
codeur. 

Le phosphore entre en ébuUition et se distille à la température 
d'environ 200°. Sa vapeur dont la combustibilité est extrên^e, a 
une densité de 1A,326. 

Une des propriétés les plus remarquables du phosphore ^ c'est 
celle qu'il a de se colorer en rouge presqu'instantanément, par la 
seule influence des rayons solaires. 

Le phosphore a été extrait pendant long-temps de l'urine de 
l*homme et des animaux. Ou se le procure aujourd'hui par le 
procédé suivant qui en fournit de grandes quantités avec facilité 
et à un prix très modéré. 

Préparation du phosphore. On prend 50 kilogrammes d'os 
calcinés ù blanc, pulvérisés et passés au tamis fin (1) ; on met 
cette poudre dans un baquet, on en fait tine bouillie claire, en 
la délayant avec environ 2 parties d'eau, puis on y ajoute par 
portions 35 kilogrammes d'acide sulfurique à 66°. Deux per- 
H)nnes sont nécessaires à cette manipulatioa , parce qu'elle 



(I) On donne la préférence aux os durs, comme étant plut riches en 
losphate calcaire que les os spongieux. 
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est d'autant mieui faîte qu'elle marche plus rapidement 
Ainsi, tandis qu'un ouTrier verse l'acide presque sans inter- 
ruption , mais à petit filet , ' un autre brasse vigoureusement 
le mélange, à l'aide d'un long bSton. En opérant ainsi, là 
chaleur qui se dégage est plus intense , parce qu'elle résulta 
non-seulement du mélange de l'acide avec l'eau, mais avéii 
de la réaction de l'acide et du phosphate; réaction qui serSi 
elle-même d'autant plus énergique que la chaleur dégagée 
sera plus grande , et c'est précisément un des motifs qui né- 
cessitent de faire ce mélange très promptement. Là cohésion 
qui résulte de la nouvelle combinaison qui se produit oblige 
aussi à accélérer cette décomposition. Le sulfate de chaux a' 
comme on sait, une grande afGnité pour Teau ; il se solidifie av* 
elle et formé des masses très dures , qu'il faut s'empresser de (ffî- 
truire : il est même souvent nécessaire d'ajouter un peu d'eatt 
pour diviser ces masses , qui plus tard refuseraient de se délayer. 

11 est convenable de faire ce mélange dans un lieu très aéré, ' 
parce que le carbonate de chaux qui existe dans les os en asstt 
forte proportion , produit un grand dégagement d'acide carbo- 
nique, et que ce gaz entraîne probablement quelque autre corps; ' 
car la vapeur qui s'élève est très piquante et fort incommode , 
lorsqu'on agit sur une certaine quantité et dans un endroit clos. 
On ne peut guère opérer que sur 100 livres à la fois , pour que* 
le mélange soit bien fait ; et lorqu'on en a besoin d'une plu» 
grande quantité, il est préférable de faire successivement plu- 
sieurs mélanges de 100 livres chaque. On laisse ordinairenàteut 
l'acide réagir pendant vingt-quatre heures environ , puis on 
délaie dans une certaine quantité d'eau; et il est bon, quand OD 
le peut, de chauffer le mélange ainsi délayé dans une chaudièl^ 
en plomb (1) , parce que cela complète pour ainsi dire la d&- , 
position du phosphate calcaire; car le plus ordinairement ce sel 
a subi, par la calcination, une sorte de vitrification qui le fait 



(1) Ces chaudières sont ordinairement formées par une simple feuille A 
plomb, relevée pur ses bords comme un papier à biscuit. 
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rtdstej* long-temps à Faction de Tacide sulfurique. Toutefois, 
fiand on a recours à ce moyen, il faut avoir bien soin de chauffer 
nec beaucoup de précaution , et de faire brasser continuellement 
' wec une espèce de râteau plein ou rûble en bois, parce que 
ks portions de ce magma qui touchent au fond de la chaudière 
ij dessécheraient, et que la chaleur ne pouvant plus être mo- 
éérée par le liquide , le plomb fondrait. Quand on voit que 
k précipité insoluble n'est plus grenu, mais au contraire flo- 
Ctoneux et bien homogène , alors on retire tout le feu , puis 
* ajoute encore une nouyellc quantité d'eau , et l'on trans- 
fuse le tout dans des tonneaux longs et étroits. On se sert 
ordinairement , pour cet objet , de petit barils à huile , après 
b avoir toutefois parfaitement nettoyés. On laisse en repos jus- 
qu'au lendemain. 
Il ne résulte pas, comme on sait, de la réaction de l'acide 
, ^furique sur le phosphate calcaire , du sulfate de chaux et de 
I*adde phosphorique , mais bien du sulfate et du phosphate 
acide de chaux : celui-ci étant soluble, reste dans la liqueur, 
tandis que le sulfate se précipite. Cependant on peut, ainsi que 
l'a démontré ]\I. Yauquelin, obtenir une décomposition com- 
plète du phosphate calcaire, en forçant la proportion de l'acide 
sulfurique, en en mettant, par exemple, parties égales; mais, 
outre Tinconvénient que produirait la présence de ce grand 
àcès diacide sulfurique, on en éprouve un autre qui résulte de 
la nature même de l'acide phosphorique, c'est que, quand il est 
ainsi séparé de tout le phosphate calcaire , il devient impossible 
de le dessécher. J'ai tenu pendant deux jours consécutifs un mé- 
lange d'acide semblable et de charbon, sur un feu capable de rou- 
gir le fond de la chaudière , sans pouvoir le dessécher complète- 
ment; aussitôt qu'on Tenlevait de dessus le feu , il s'humectait à 
tel point quHl eût été très difficile de l'introduire dans la cornue, 
et y eût-on réussi , qu'on eût tombé dans un inconvénient 
phi8 grave encore , celui de ne pouvoir chauffer la cornue 
sans tuméfier le mélange, c'est-à-dire sans en rejeter une 
pvtie au dehors , et se voir obligé de démonter l'appareil. Je 
tais troaTé dans la nécessité d'ajouter un sel calcaire au 
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mélange pour en obtenir une complète dessiccation f 
chaleur. On voit donc qu'il j a plus d'avantage à emp 
moins d'acide ' sulfurique qu'il n'en est nécessaire pour 
terminer l'entière décomposition du phosphate calcaire , ] 
que le phosphate acide de chaux qui en résulte est plu 
cile à gouverner pour le reste de l'opération ^ que Tj 
phosphorique lui-même. Cela posé, je reviens à notre 
sivage. 

En supposant qu'on ait divisé le tout en six barils, on 
sur chacun d'eux une première décantation au siphon , c'e: 
dire qu'on enlèvera tout le liquide clair pour le mettre de ( 
puis on ajoutera de l'eau sur les deux premiers seulement 
l'on brassera de manière à bien laver Ifi dépôt ; on laissera vi 
quatre heures en repos, après quoi on décantera de nouv 
et le produit de la décantation sera employé au lessivage 
deux tonneaux subséquens. On renouvellera de même l'eai 
les deux premiers tonneaux, puis le jour suivant on sipho 
d'abord le troisième et le quatrième tonneau, dont on réunir 
produits avec le premier lessivage ; on passera ensuite aux ( 
premiers, et le liquide qui en proviendra sera également emp 
an lessivage des troisième et quatriènie ; et comme celui-ci 
viendra trop faible , on s'en servira pour le cinquième ( 
sixième tonneau. Enfin, on voit que le but de celte manœ 
est, conune dans tous les cas analogues, de n'obtenir que 
lessives assez concentrées, et par conséquent, d'avoir m 
d'eau à évaporer. Les derniers lavages , c'est-à-dire ceux < 
l'acidité est peu prononcée , sont mis de côté pour une s 
opération. 

Quand on a ainsi réuni tous les lavages, on procède à V 
poration , qui se fait ordinairement dans une bassine de plo 
quelquefois aussi dans des vases de cuivre, qui sont peu 
qués par cet acide , et qui permettent d'aller beaucoup plus 
parce qu'on ne craint pas de les fondre. On ajoute du liqui 
mesure que l'évaporation a lieu, et l'on suspend quand 
réduit à peu près des deux tiers. Il est même bon de n( 
laisser refroidir dans les vases évaporatoires, parce que le 
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ate de chaux qui se dépose les encroûte tellement, qu'il est très 
lifiGicile de les en débarrasser , et que c'est là la cause la plus or- 
linaire de la destruction des chaudières de plomb , attendu que 
îette croûte empêche que l'équilibre de température s'établisse 
mtre le liquide et la surface métallique. L'incouTénient n'est pas 
mssi graTe pour les vases de cuivre ; il y à même quelque avan- 
:age à ce qu'ils soient recouverts d'une légère couche de sulfate de 
chaux parce que cela les préserve de l'action de l'acide. Quoi qu'il 
en soit, 6n laisse refroidir du soir au lendemain , on décante, ou 
l'on jette sur une toile , pour séparer le sulfate de chaux; on iave 
le dépôt avec une petite quantité d'eau froide, puis on soumet 
de nouveau à l'évaporation , et on la continue jusqu'à ce que le 
liquide ait acquis la conr^istance de miel : alors onjpèse le pro- 
duit qui forme ordinairement les trente-trois centièmes des os 
employés; on y ajoute un quart de son poids de charbon en pou- 
dre fine, on mélange bien le tout, on transvase dans une bas- 
sine en fonte, et l'on chauffe jusqu'à dessication complète. Il se 
dégage avec la vapeur d'eau, dans le commencement, beaucoup 
d'acide sulfureux provenant de ]a réaction de l'excès d'acide sul- 
furique sur le ctarbon, puis de l'hydrogène sulfuré. Quand le 
mélange est parfaitement sec , et qu'on a pu faire rougir le fond 
de la chaudière, on serre le produit dans des cruches bien 
sèches et bien bouchées , si l'on ne peut monter son appareil 
Immédiatement. 

L'appareil dont on se sert pour cette opération consiste sim- 
plement dans une cornue en grès et un récipient de cuivre d'une 
forme particulière. Il faut bien se donner de garde de prendre 
Une cornue au hasard, car il arrive trop fréquemment qu'elles 
^ent de petites bulles ou gerçures imperceptibles, qui cepen- 
dant suffiraient pour perdre tout le produit. Il est donc indispen- 
lri>le, et alors même qu'on n'apercevrait rien à l'extérieur de la 
bornue^ de s'assurer si elle n'a aucun défaut, et pour cela on la 
plonge entièrement dans l'eau , sauf l'orifice du col , sur lequel 
ID applique la bouche, et Ton souOlc avec le plus de force pos- 
ible. Si l'air se fait jour^ et qu'op voie l'eau bouillonner en 
pelque point de sa surfince, on peut ^tre certain que la cornuQ 

i, T. V. 9 
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ai des défectuosités 5 et Ton doit la mettre au rebut Dans le 
contraire, on peut s*en servir en toute sûreté, si d^ailleurs 
offire l'aspect d'un grès bien cuit ; mais il faut, ayant d'j int 
duire le mélange , qu'elle soit recouverte extérieurement d*! 
couche de lut terreux , afin de la rendre moins sensible aux 
nations de température. Ce liTt se compose ordinairement d'ai 
jaune ou terre à four criblée, et de crottin de cheval; quel 
praticiens y ajoutent de la chaux éteinte à l'air : on fait dn 
une pâte assez consistante, qu'on applique à la main par 
tions sur la surface de la cornue, et pour pouvoir mancew 
plus facilement autour, on fiche un pieu dans le sol , sous 
hangar aéré, et on introduit le haut de ce pieu dans le col de] 
cornue. If faut avoir soin que ce lut soit étendu également 
tout; car on prévoit que trop l'empêcherait de chauffer, et 
trop peu ne la garantirait pas suffisamment. Pour y mieux ri 
sir, on a un petit bâton, à l'extrémité duquel est implantée 
pointe en fer d'environ une ligne de longueur , et l'on pif 
cette pointe ça et là dans le lut, pour en reconnaître les 
g^alités d'épaisseur et les corriger. Lorsque la quantité 
lut nécessaire e9t appliquée , on passe la main bien moi 
sur toute la surface , afin de Punir parfaitement , puis on^ 
saupoudre de sable, qu'on projette uniformément avec un tai 
Un aide soulève la cornue par la portion du col qui n'est 
lutée, puisil la retourne sous le tamis en différens sens, et 
toute la surface est également revêtue de sable, il replace] 
cornue sur son pieu , où on la laisse sécher. De temps à autre! 
la visite, et s'il se forme quelques fissures dans le lut, on 1 
rapproche les bords en les frappant légèrement à l'aide 
petite batte en bois. On lutte ordinairement un grand noi 
de cornues à la fois ; et comme la dessiccation est beam 
plus prompte en été, c'est cette époque qu'on choisit de 
férence pour cette manipulation accessoire. s 

En supposant toutes choses bien disposées conome nottS 
TOns indiqué , il ne s'agit plus que de procéder à ropératiàb 
flnitive ; cependant , il est essentiel de faire observer que le 
éa fbûmean et même du récipient dépendront de la capaeM^ 
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È cornue, c*6S-à-dîfc de la quantité sur laquelle ôû rtyùdraopé- 
r. Ainsi lorsqu'il n*est question que d'une opération de 
^ours, par exemple, les fourneaux à rererbère ordinaires 
ffisent , et un récipient en verre est préférable à celui de 
vre, parce que les spectateurs peuvent facilement suivre 
us les progrès de l'opération. S'il s'agit, au contraire, d'une 
éparation en grand , comme alors on se trouve dans la néces- 
é d'apporter toute l'économie possible, oîfi est contraint d'avoir 
ours à un fourneau dont la construction permet d'employer 
combustible à meilleur marché que le charbon de bois ; et , 
bus ce point de vue , c'est celui dit à alandier qui conyient le 
ieux , nou-seulement parce que la chaleur dégagée y est mise 
•lus à profit , mais encore parce que les cornues n'y sont expo- 
s qu'à un feu de flamme , dont la continuité permet d'élever 
vantage la température. On peut aussi varier la forme de ce 
nre de fourneau ^ suivant le nombre de cornues qu'on veut 
auffer à la fois. 

Dans le premier cas, c'est-à-dire pour une opération de cours, 
n ne saurait mieux faire que d'adopter l'appareil qui a été décrit 
ar M. Baget, dans le T. LXXIII des Annales de Chimie, et qui 
onsiste (PI. 22 des Arts chimiques j fig. 1.) en un fourneau or- 
[%uDiaire ABCD, mais construit en briques, et dans l'intérieur du- 
^ el sont disposées, à une hauteur et à des distances convenables 
is briques taillées qui font saillie et forment une espèce de tre- 
led destiné à servir de support à la cornue. Ce fourneau est ter- 
iné par un dôme en terre cuite E, dans lequel on a ménagé une 
[ouverture bouchée par le tampon mobile F, afin de pouvoir exa- 
miîner de temps à autre s'il n'est survenu aucun accident à la 
Leomue. On ajoute au dôme A ou 5 pieds de tuyaux en tôle, qui 
servent à allonger la cheminée et à donner plus de tirage. On re- 
couvre une grande partie du dôme avec un mortier de terre 
franche, afin d'occasionner une moindre déperdition de chaleur. 
Xorsque la cornue est placée, qu'elle est recouverte du dôme, et 
àa*on a luté exactement le passage du col, on y adapte une al- 
tenge eii cuivre G , qui traverse en H le bouchon du bocal I, et 
nge de quelques lignes dans Fean^ dont le divéau e'st en IK« 

9.. 
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On lute fort exactement la jointure de l'allonge et du col de la 
cornue arec ^u lut gras, qu'on recouyre ensuite aTcc des ban- 
delettes imprégnées de chaux et de blanc d'œuf. On adapte à ce 
même bouchon HH une tige en fer L, recourbée en forme de T 
à son extrémité M, de manière à pouvoir être introduite de temps 
en temps dans l'allonge en cuivre, et en détacher le phosphore 
qui s'y serait figé. Sans cette précaution , l'allonge ne tarderait 
point à s'obstruer, et les gaz se feraient jour au travers desluts, où 
viendrait aussi brûler le phosphore. Deux tubes sont encore 
adaptés au bouchon de ]iége : l'un N, de 6 à 7 lignes de dia- 
mètre et 2 pieds 7 de haut, qui ne plonge pas dans le liquide, et 
qui est destiné à conduire les gaz jusqu'à la flamme d'une lampe 
qui se trouve située à l'orifice de ce tube, pour les brûler à me- 
sure qu'ils se dégagent. Un fil de fer F tourné en spirale à son ex* 
trémité , sert à déboucher ce tube lorsqu'il est obotrué. L'autre 
tube n'a. que h ou 5 pouces de hauteur; on bouche l'orifice su- 
périeur avec un bouchon de liégc. Ce tube sert à décanter Tean 
du récipient au moyen d'un siphon, ou à en introduire de nou- 
velle quand cela est nécessaire. M. Bagct recommande de placer 
le récipient en verre dans une cuvette en faïence R, afin de pou- 
voir rafraîchir à volonté. 

Le fourneau à alandier et à une seule cornue se compose d'oo 
massif en maçonnerie A A , A' A' (fig. 2 ), sur lequel est élevée une ' 
partie circulaire ABGD, construite en briques cintrées , destinées 
à recevoir la cornue E. Le foyer, au lieu d'être placé immédia- 
tement au-dessous de la cornue, est situé à une certaine distanceF^ 
' et la flamme parcourt le canal horizontal ou oblique GD, pour 
venir circuler dans l'espace vide autour de la cornue , et s'échap- 
per par le dôme H, qui est fait en terre cuite , et qui ne se super- î 
pose que quand la cornue est en place. On substitue au récipient 4 
fragile de M. Baget, celui en cuivre H de Pelletier père. Ce ré- ,j 
cipient, beaucoup plus commode pour des opérations de fabriquei ^ 
se compose d'un seau en cuivre , portant à sa partie inférieure 
une douille disposée en col de cîgne, et qui vient reccvoÎJf \ 
le col de la cornue au moyen d'une petite allonge M également 
ipn ci^^vrc, qui est d^tacjhéc ^dcwein, parce. que, r^^rjot Jtf 
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ràpeurs ies plus chaudes, elle s'altère facilement , et qu^on est 
>blîgé de la renouYèler après quelques opérations. Sî l'on sup- 
minait cette allonge , et qu'on adaptât le récipient immédiate- 
nent à la cornue, on serait obligé d'y flaire faire fréquemment 
les réparations , ce qui deviendrait beaucoup plus dispendieux. 
La partie inférieure du récipient est destinée à recevoir de l'eau 
apd doit condenser le phosphore; mais il faut aroir soin que 
le liquide ne dépasse que de fort peu le point extrême L : il n'en 
^ut précisément que la quantité nécessaire pour intercepter le 
contact de l'air extérieur ; si l'on en mettait d'ayantage , on exer- 
cerait inutilement une pression nuisible sur les gaz qui se dé- 
gagent, et l'on s'exposerait à les yoir se faire jour par les luts. 
Ce même récipient porte en N une tres petite douille qui sert à 
donner issue au gas de l'intérieur, et à laquelle on peut adapter 
un tube O si l'on yeut les recueillir ; mais ordinairement on les 
laisse libres.'Uhe autre euyerture assez large pour y passer le bras 
est placée en P, et maintenue bouchée pendant le cours de l'opé- 
ration, au moyen du couyercle Q. On peut placer ce récipient 
dans un baquet, afin de pouvoir le maintenir dans l'eau fraîche; 
mais cela n'est pas indispensable. Il y a même, quand on est 
bien habitué à conduire cette opération, quelque avantage à ne 
fepas faire; ainsi, par exemple,, en ayantisetin au contraire d'y 
entretenir l'eau à un* certain degré de chaleur, on court beaucoup 
moins de risque de yoir obstruer en L l'extrémité du col de cigne, 
parce que le phosphore n'y est pas immédiatemenl^ figé et qu'il 
s'écoule plus ayant. ' . » ■ . 

Comme on est obligé, pour cet appareil d'une plus grande 
capacité, de soutenir plus long -temps la chaleur et de l'élever à 
mi plus haut degré, il est nécessaire de consolider les Itits au- 
tant que possible; ainsi, au lieu de se contenter d'appliquer aux 
jointures de la cornue du lut gras et des bandelettes de .linge 
imprégnées de chaux et de blanc d'œuf, on couvre le tout avec des 
bandes de vessie mouillée qu'on assujettit à l'aide de petite ficelk 
]u'on croise en différons sens, puis on ajoute encore une larg|^ 
iMinde de toile plus forte, sur laquelle on a étendu ime couche 
ID peu épaisse de plâtre gâché dair^^ On astajéitit également 
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cettjt bzode »Ytt unit ficelle plus forte; enfin, on oounv le lioft 
lui- ' "tut aifec du fiUtre. Du rebte, on prend toutes les autres 
pré'.'aulion» déj<i îroliqaées. 

Le fourutun k deux cornues est construit sur un tont autre 
plaij; t:*tU un parai liilépipède allongé AAAA (fig. S ), dans lequel 
«»t él^lie wen Ut milieu do son cléTatioo une rainure en briques 
%U (fi^. A) de /| pouces 6 lignes de largeur et 2 pieds 3 lignes 
4m, liauieuTy qui iMjrnmuiiique avec la partie supérieure du finfer 
et qui sfcft à introduire la ilamme dans toute la capacité Q^Cfi^ 
où e« Irouvitiil placées les cornues* Cette capacité, qui s'êlèTe 
d^tA^hrii earrénuint Hur la sole du fourneau dont les dimensions 
biiui urdinairenierit de i pied 4 pouces de largeur sur â pieds 9 
piiUi;eb da longueur, est ensuite disposée en ¥OÛte snr Tiin des 
cAtès du fourneau , à partir des deux tiers de son élévation, et de 
insiiièra à venir recouvrir les cornues, du moins en grande partie. 
tliztUi voôte, dont le sommet est distant de 1 pied 5 pouces de li 
«olu du frinmeou dans le point le plus élevé, est close à chaque 
extrémité D, D' du fourneau (fig. 3 ); mais on laisse dans le nii- 
lieii un espace vide ££ , et suffisant pour introduire les cornues 
et pouvoir les espacer convenablement. Lorsque les cornues soat 
placées, on ferme le fourneau au moyen de quelques briques et 
d*un peu de mortier de terre franche, puis on achève de montir 
rapparoîl eoMme prèeédenunent. 

Si l'on veut mener quatre cornues à la fois , on établit w 
deuxième fottmMu semblable sur le revers du premier, eomvs 
le représente la fig. 3, mais de manière à ce que chacun d'eux ai( 
son foyer séparé et puisse s'arrêter indépendamment de Tautrey 
parce que si Tune des cornues éprouve quelque accident, cela 
n'empêèhepas de continuer les deux autres, et que si }'on n'avaH 
qu - un foyer commun , il faudrait les arrêter toutes les quatre. 

Quel que soit l'appareil qu'on ait adopté, les précautions i 
prendre pour le diriger sont toujours les mêmes ; et la premièei 
de toutes, c*est d'acclimater bien graduellement les cornues à ouf 
température élevée, parce que le grès est d'une pute si serrée et 
ii peu conductrice, qu'une chaleur un peu brusquée en déteraûr 
oeralt ioftilBblenent là rupture. On cownenoe 4aiie|»ar nattRp 
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dans le /ojer quelques chaibons allumés ^ et moins encore dans 
le fourneau ordinaire que dans celui à alandier, {>arce que le 
foyer y est plus rapproché de la cornue. ÎPendant toute la pre- 
mière heure 9 on se contente de soutenir cette douce tempérar* 
ture, poi^r donner le temps ù la chaleur de pénétrer uniforme* 
ment dans toute la masse du yase; puis on Taccroît insensiblement 
en augmentant un peu chaque quart-d'heure la masse de com- 
bustible; et plus on va ensuite, plus on rapproche les intervalles, 
en faisant toujours en sorte que chaque nouTelle charge dé 
combustible ne dépasse que de fort peu la précédente. Après 
trois ou quatre heures de chaleur progressive bien conduite , on 
commence à recueillir du gaz acide carbonique et du gaz sulhi- 
reux qui se dégagent en d'autant plus grande abondance , que le 
mélange aura été moins chauffe dans la bassine de fonte ; puis 
l'acide carbonique est accompagné de gaz hydrogène sulfuré j et 
çpfin de gaz hydrogène phosphore qui ne doit plus cesser qu^avec 
l'opération. C'est même le dégagement de ce gaz qui doit seryir 
de régulateur pour la direction du feu. On reconnsât qu'il est au 
degré convenable, lorsqu'il se dégage à peu près deux bulles par 
seconde. Si le dégagement du gaz est interrompu ^ cela ne peut 
provenir que d'une température trop basse, ou de ce que la 
c^mue est fendue ; et il n'y a pas d'autre moyen pour s'en assurer 
([Ue de remonter peu à peu le feu ; et si, lorsqu'il a atteint soo 
mmmum^ il ne se manifeste aucun dégagement, c'est un sigUe 
certain qu'il s'est formé quelques fissures et qu'il est inutile de 
poursuivre» L'unique difficulté de celte opération, comme 4<f. 
tout^ celles du même genre, gît dans la régularité jprcsque ma-' 
chlnale 4^ la conduite du feu. Il faut, une fois qu'il est élevé â 
son point l'y maintenir par une addition constante, à intervalles 
ég^aux, de combustible en même proportion. La moindre négli^ 
geoçc, sous ce rapport, est nécessairement suiyie de quelques 
désordres dans l'opération. Ainsi, l'ouvrier qui en est chargë'ne 
doit avoir rien autre chose à soigner ; il est même nécessaire 
qu'il ait à sa portée une provision suffisante de charbon de terre 
ot de bois débité en petitç billettes; et comnie il est essentiel 
que ce bois soit t^hè sec, afin qu'il ne refirQJdisse |»sis le fouri^u 
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quand on le projette dans le foyer^ il faut que TouTrier ^t l'at- 
tention d'en mettre toujours à sécher sur le dessus du fourneau, 
et d'employer à mesure du besoin le plus anciennement placé. 
En s'y prenant de cette façon, le bois s'enflamme dans l'instant 
même où il est projeté ^ et alors la flamme n'éproure aucune 
intermittence. 

Il se peut aussi que le ralentissement ou l'interruption du dé- 
gagement de gaz soit dû à l'obstruction de l'allonge ou du col de 
cignci et dans ce cas il faut nécessairement dégorger. Pour l'ap- 
pareil de M. Baget , il suflit de donner un mouvement de Ta-et- 
Tient ù la tige de fer L , fig. 1; mais pour le récipient de Pelletier, 
cela exige d'autres précautions, et comme il y a quelques risques, 
il est bon, pour plus de sûreté, d'être deux. On commence par j 
boucher la petite tubulure N ( fig. 4 ) .. pv.' ^ l'aide cûTironne, d'une ' 
toile mouillée et souple^ l'ouTerture P qu'il embrasse de ses deux 
muins, tandis que l'opérateur, ayant la main droite armée d'une 
petite Innie de bois en forme de spatule, et le bras entièrement 
nu , HoulcTe doucement de la main gauche le couvercle Q pour 
introduire sou bras droit dans le récipient, et aussitôt l'aide com- 
prime légèrement de ses deux mains la toile mouillée sur le braS) 
et de manière i\ ne point laisser de passage ù l'air. Lorsque Toa- 
vrier a détaché tout le phosphore qui s'était figé à l'entrée du col, 
il profite do l'occasion pour ramasser et pétrir les masses spon- 
gieuses de phosphore un peu oxidé qui surnagent à la surface da 
liquide, et qui, devenues plus pesantes par ce moyen, tombent 
au fond. L'opérateur se retire sans faire aucun mouvement brus* ' 
que, mais assez vivement, tandis que l'aide maintient toujours 
la toile mouillée, puis il replace le couvercle, débouche la douille, 
et se lave le bras avec beaucoup de soin en le frottant avec un pen 
de terre à four en bouillie ^ pour bien enlever toutes les parcelles 
(de phosphore qui auraient pu se fixer sur la peau. Lorsque cette ^ 
opération du dégagement est faite avec prudence, elle n'o£fre au- 
cun danger; mais la moindre étourderie peut donner lieu à des 
accidents plus ou moins graves, surtout lorsque le feu a été bien 
soutenu et que l'eau du récipient est un peu chaude; car alors si 
on laisse introduire de l'air, les gaz contenus dans le récipient 
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'enflamment et brûlent plus ou moins fortement le brds de Fou- 
lier; et si celui-ci, effrayé par la détonation, n'a pas la présence 
l'esprit de boucher aussitôt l'ouyerture P, alors 'le phosphore 
.pongieux qui surnage s'enflamme , échauffe l'eau , Tolatilise le 
phosphore, et peut enfin produire un incendie sérieux. Il con- 
fient donc de ne réitérer cette manœuyre que le moins possible, 
et de ne la laisser pratiquer que par ceux qui en ont l'habitude. 
On s'aperçoit que l'opération tire Ters sa fin lorsque les bulles 
se Ralentissent de plus en plus, bien que le feu soit toujours éga- 
lement soutenu ; et enfin tout dégagement cesse lorsque l'opé- 
ration est entièrement terminée. Sa durée est ordinairement de 
▼îngt-quatre à trente heures , quelquefois davantage si le feu n'a 
pas été bien soigné. Quand on juge que tout est fini, oh colle des 
bandes de papiers sur toutes les jointures du récipient, et l'on 
bouche les issues du fourneau, puis on laisse ainsi refroidir 
jusqu'au lendemain. 

La théorie de cette opération est si simple, que nous ne croyons 
pas nécessaire d'y insister beaucoup. Il est clair que le résultat 
définitif dépend de l'action désoxigénantc du charbon sur l'acide 
phosphorique , et que si ces deux corps étaient employés dans 
Iftur état de pureté , on ne recueillerait que du gaz acide carbo- 
nique ou oxide de carbone, et du phosphore; mais comme le 
charbon qu'on emploie renferme beaucoup d'hydrogène , et 
«jue le mélange contient de l'acide sulfurique, de là provien- 
tlentles hydrogènes sulfuré, carboné, et phosphore qui se déga- 
C^t successivement. 

' Pour procéder à la purification du phosphore, on commence 
par vidbr les récipiens dans une terrine en grès ; on passe de 
f eaa à plusieurs reprises dans chacun d'eux. On réunit et Ton 
malaxe un peu toutes les petites masses de phosphore qui 
mmagent, puis on lave le produit en faisant arriver un filet 
feau dans la terrine. On agite légèrement avec la main, et 
Pon continue cette irrigation jusqu'à ce que l'eau de la terrine 
ievienne parfaitement claire : alors on laisse déposer ; on dé- 
cante la majeure partie de Ve«a^ puis on distribue le phos- 
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pbore dan3 dei nouets de peau de chamois ^ et de manière i 
mettre dans chacun d'eux un peu du plus brut , parce que i eol 
sa fusion serait plus diBicile, et il offrirait trop de résistance à h 
pression. 

Pour faire ces nouets de phosphore , on a une terrine pleine 
d'eau; on étale sur la surface du liquide une peau de chamois 
qu'on a bien eu soin de yérifier préalablement, pour e'assurer 
si elle n'a aucun défaut ; car le plus petit trou pourrait ooea- 
sionner de grayes accidens , parce qu'au moment de la pre^si(DB 
le phosphore jaillirait par ces ouvertures arec trop d'abondance 
et. pourrait être projeté au dehors. Quand on a mis sur la peau 
une quantité suffisante pour faire un nouet , tout au plus de b 
grosseur des deux poings, alors on réunit dans la main gaucl» 
tous les bords de la peau et toujours en maintenant le phosphaïf 
dans l'eau , puis de la main droite on ramasse dans le plus petit 
espace possible, tous les morceaux de phosphore; et quand oft 
les tient ainsi bien serrés, un aide, muni d'une grosse ficelle dite 
fouêtp Tient passer un noeud coulant le plus près que faire le 
peut de la masse du phosphore, et en évitant bien soigneuie* 
ment qu'il n'en reste aucun fragment de pris sous le nœud, Gtt 
il en résulterait évidemment les mêmes inconyénieas qu'un trQil 
dans la peau. L'aide attache l'extrémité de sa ficdle à une def 
de porte, ou à un anneau 0ché dans le mur; puis l'opérateur^ 
qui tient alors le nouet hors de Teau, la tend fortement et l'eilf 
roule sur le nouet en tirant toujours la corde à lui. Quand il i 
fait ainsi quatre ou cinq tours bien serrés, il arrête sa cords 
en réunissant les deux extrémités et faisant un double pœvd» 
et pour que ce nœud soit plus solide, chacun des deui ppéft; 
teurs enroule une extrémité de la corde sur le milieu d'un p^ff 
bâtonnet, qu'il saisit de ses deux mains, et tire vigoureusèpei^^ 
lui en sens opposé de son collaborateur. Ce premier noEivid éUff/^ 
arrêté, on retourne le nouet, on en fait un deuxième W^'j 
côté oppesé; puis, d'une part, on noue ensemble les deux6:(n 
trémités de la corde à deux pouces de longueur environ, poqr XH^ 
faire une bouole, et de l'autre, à l'aide d'un couteaq biei} tfai^r, 
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laot, on coupe la peau à quelques lignes au-dessus du dernier 
»ur de corde. Aussitôt que le nouet est achevé , on le replonge 
dXks l'eau. 

Lorsqu'on a ainsi distribué tout son phosphore dans des nouets 
n fait chauffer de l'eau dans une bassine de cuivre , ou mieux 
^argent; on passe par les boucles quatre ou cinq nouets sur un 
r^jïp et Ton pose le bâton sur les bords de la bassine , et de 
oaaière à ce que les nouets plongent entièrement dans l'eau, 
^uand la température est élevée à environ GO**, on retient un 
Lpuet dans le milieu de la bassine, et l'on range les autres sur le 
^té ; puis l'opérateur, armé d'une presse en bois, formée de 
jeux simples planches ou douves qui sont étroitement liées à 
2ur extrémité la plus large au moyen de charnières en corde ^ 
t qui sont évidées au côté opposé pour faire poignée. Topera- 
eur^ dis-je, muni de cet instrument, «aisit le nouet sous l'eau 
tle comprime par degrés. De temps a autre, il ouvre sa presse 
t l'aide change le nouet de place , afin de pouvoir le comprimer 
Uns tous les sens; quand il ne sort plus rien, on passe à un 
mtre; et ainsi successivement; puis on les reprend deux à deu|: 
»a trois à trois, pour déterminer une compression plus forte et 
i^teoir.les dernières portions. 

Moulage du phosphore. On a proposé plusieurs méthodes diffé*» 
'«ntes pour exécuter cette opération; mais la sc^le adoptée dans 
çs £d)riques, comme étant la plus expéditive et la plus com*; 
Mde^ est celle que nous allons décrire. On commence p9jr 
4|ire /ohjpix d'une douzaine de tubes en verre de 2 pieds à 2 
lieds ^ .de longueur et du diamètre qu'on vei^t donner au phos^ 
ifcore. Ce .choix, qui est des plus essentiels, consiste en ce qu*ili 
•)»îeDtbien droits, sans bulles, stries ni défauts intérieurs^ et 
[jirtout à ce qu'ils soient légèrement coniques, c'est-à-dire que 
*ffl^Q d^s extrénutés ait son diamètre sensiblement plus grand 
pe l'autre* Cela fait , on dispose un fourneau près d*une tabje , 
I de l'autre joôté du fourneau l'on place un bain-marie d'alambio 
funpli d'eau, et qui soit à peu près de la hauteur des tubes. On 
le^ sur le fourneau une bassine san^ anses , contenant le phos« 
hore et de l'eau; on chauffe; on range les tubes sur la tablé 
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près de la bassine , et de manière à ce qaetous les griands dia- 
mètres soient du même côté. Quand le pbospbore est bien li- 
quéfié et que la température de l'eau n'est pas assez éleyée pour 
que la main ne puisse la supporter, on prend un tube que l'on 
plonge dans l'eau par son plus grand diamètre ; par l'autre ex- 
trémité , on aspire arec la bouche , et ù deux on trois repris» 
différentes , de l'eau dans le tube , afin de l'échauffer et d'éritET 
par là que le phosphore se fige aussitôt son entrée, ce qui pro- 
duit le très grave inconvénient d'avoir des cylindres creux di 
phosphore. Je dis grave , parce que -les fabrîcans de briqneti 
phosphoriques , qui sont aujourd'hui les grands consommatenn 
de ce produit, l'enfoncent dans les petits flacons en plomb an 
moyen d'un mandrin en fer, et quand le cylindre est creux, le 
mandrin s'introduit brusquement dans l'intérieur, et que le frot- 
tement qui en résulte détermine l'inflammation , et par suite 
d'autres accidens. La précaution indiquée étant prise , on plonge 
le tube, qu'on tient de la main droite, dans le phosphore; pois 
on aspire doucement , et jusqu'à ce que l'eau soit près d'entrer 
dans la bouche , alors on applique le bout de la langue sur Ton- 
fice dif tube, afin que le phosphore ne puisse ni monter ni dea* 
cendre. Ou soulève ainsi le tube, et aussitôt qu'il est hoisdl 
phosphore, on passe l'index de la main gauche sur l'orifice infé- 
neùr du tube, et on le sort d'* la bouche, puis on l'enlève de 
la bassine, et on le plonge immédiatement dans le yase pleifl 
d'eau froide, en ayant soin de ne retirer l'index gauche 
quand on a ressenti une petite secousse qui se produit dans le tube 
lorsque le phosphore se fige. Si le tube est bien choisi, le cylîndri 
âe phosphore doit tomber aussitôt qu'on a retiré l'index. Si ladfl^ 
férence de diamètre est assez peu sensible pour que le pbosphon, 
ne se détache pas de lui-même, alors il faut en aider la sortie en itf^^ 
froduisant par l'extrémité supérieure un petit mandrin en fer ifi 
le pousse devant lui. Quelquefois, on est obligé de saisir 
bâton de phosphore, quand il est déjà un peu sorti , pour 
achever l'exiraction. Si le tube de verre a quelques renflemi 
dans son intérieur, alors on éprouve trop de difficultés pour 
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ortie du bâtoo de phosphore, et il faut nécessairement mettre ce 
ube au rebut, parce qu'en continuant de s'en servir on finirait 
lar éprouyer quelques accidens. On opère ainsi successiTcment 
usqu'à ce que tout le phosphore soit moulé. En général, cette 
nanipulation doit être faite dans un lieu tranquille et où rien ne 
puisse détourner l'attention de l'opérateur, car les moindres dis- 
tractions lui coûtent quelquefois bien cher : il peut ou aspirer du 
phosphore dans la bouche, ou se mouler du phosphore sur la 
nudn gauche , s'il n'y a pas assez de feu sous la bassine et que la 
main soit elle-même un peu froide, ou bien encore accrocher 
rindex et laisser échapper le phosphore du tube, en passant de 
la bassine dans le bain-marie,.etc. Je cite ces accidens parce que 
îc les ai vus arriter. 

Lorsqu'on a terminé le moulage, il ne s'agit plus que de cou- 
per, à Taide de ciseaux, les bâtons de phosphore de la longueur 
V'oulué, pour qu'ils puissent tenir dans les flacons où on Teut les 
déposer. 

On a prétendu que le phosphore se conserrait mieux dans de 
l*eau distillée bouillie , que dans de l'eau aérée. Je ne me suis 
B^rçu d'aucune différence sous ce rapport ; avec le temps , le 
Bosphore se recouvre d'une pellicule blanche et mattç dans l'une 
comme dans l'autre. 

Le ineilleur moyen d'expédier le phosphore est de le mettre 
Urée de l'eau dans des flacons forts et bien bouchés à l'émeri ; 
^ois d'enfermer ces flacons individuellement dans des étuis de 
fir^blanc arec quelques garnitures en papier de so!c, et de sou* 
ji^er la jointure du couTcrcle arec l'étui. On évite par ce moyen 
|tt accidens qui pourraient résulter de la rupture du flacon, parce 
pie, dans ce cas, l'eau ne pourrait que se répandre dans l'étui 
il^ ier-blanc, et continuerait d'enyelopper assez le phosphore- 
(oor qu'il ne ptdsse brûler* R. 

y PHOSPHURJSS. Combinaisons du phosphore ayec un métal, 
IJtD oxide, ou un corps simple non métallique. Ces combinaisons 
f^trèa nombreuses; miais elles sont encore assez peu connuesi 
pt aucune d'entre elle n'a ^t l'objet spécial d'une application au;|i 
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Ans, Nous ne pensons don*; pas cpi'il puisse Stre utile d'eii tnm 
ici rhisioiie complète ■ et notis nous bornerons à quelques K 
de généralité. 

Le phosphore, comme le soufre, le rlilore, etc., parait il 
ceplible de se combiner ans autres coriis en plusieurs propertîoâ 
Ainsi, de même qu'on a des proto tl des t'eiiio sulfures, on a 
proio et des deuto phosphurea. On conroit qu'im produit a 
■volatil, aussi cmnbuslible que le phosphore, ne doit pas f*illi 
aTec une égale racilité !i tous les corps qui ont de l'afCmitèpi 
lui, parce qu'il en est dans le nombre dont la nombinaisenn 
peut s'opérer qu'i une température de beaucoup supérieure! 
celle où il se Tolatilise ou se brute ; de U la nécessité d'avoir H 
cours fidiflerens procédés pour produire ces combiniiisnns. A 
tantôt elles peuvent se faire directement et ù la température ordi 
nairej en mettant en contact les deus élémens qui doivent ^m 
comme cela se pratique pour les phosphores de chlore, d'iode, é 
dont l'affinité pour le phosphore est si considérable, que lad 
leur dÈTcloppée va jusqti'tl déterminer l'inflammation; tanlSt]] 
lorsque la tendance k la combinaison est moins prononcée,! 
faut liquéfier ces corps par avance, et c'est ce qu'on fait potirTf-l 
tain et quelques métaux très fusibles. Quand ils sont fondus, en ' 
y inlroduit, i l'aide d'une pince , le phosphore par petits frag- 
mens, qu'on a eu soin d'enfermer préalablement dans du papier, 
aCn d'éviter que le phosphore s'eoflummc avant d'avoir euïl:l 
contact du métal. Il est bon de jeter un peu de résine dsoiM-ji 
creuset, pour en prévenir l'osidation. ,1 

Un autre procédé consiste à mélanger le métal pulvérisé BfîB j 
de l'acide phosphorique vitreui et du charbon, puis à chauAtf 
vi^ureusement dans un creuset de Hesse. L'acide phosphorii]ltc 
est décomposé par le charlion, et i mesure qoe le phosphore «C 
mis à nu, il se combine au métal : le phospbure qui en résulte 
entre en fusion , et forme un culot qui occupe la partie iuFérictjrs 
du creuset. Maïs on conçoit que ce procédé ne peut s'appliquer 
qu'auï métaux dont les phosphures ne sont pas susceptibles d'WW 
décomposés à une température élevée. 

Oa peut aussi obtenir des phosphures en mélangeant certaiu 
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jpbospliates métalliques atec une quantité suffisante de charbon 
très diyisé^ et soumettant le tout aune forte calcination. Le char- 
bon réagit tout à la fois et sur Toxidc métallique , quand il est 
susceptible de se réduire , et sur î*ncide phosphoriquc. De cette 
double désoxidation résulte du phosphore et un métal qui s'u- 
Bissent pour former un phospliure. 

L'bjrdrogène phosphore offre encore un moyen de combiner 
le phosphore à certains métaux, et principalement à ceux dont les 
taides sont de facile réduction. Ainsi , en faisant passer de Thy- 
drogène phosphore dans une solution d'un sel d'or, l'hydi'ogène 
sHmît à l'oxigène de l'oxide pour former de l'eau, qiii reste dans 
la liqueur : le phosphore s'wiit à l'or métallique, et forme un pré- 
dpité brun-noirûtre , qui n'est autre que du phosphurc d'or. 

On pourrait aussi appliquer le même moyen à la préparation 
, Ae quelques phosphures des métaux dont les oxides passent pour 
. être irréductibles ; mais alors- il faudrait changer le mode d'opé- 
rer et supprimer l'interyention de l'eau. Cependant on n'a point 
recours à ce procédé, parce que, d'une part, l'hydrogène phos- 
phore s'obtient assez difficilement, et qu'il exige lui-môme la 
préparation préalable d'un phosphure, et que de l'autre, on peut 
hdlement arriTer au même résultat en faisant agir directement 
le phosphore sur ces sortes d'oxides. On prend un tube en verre 
un peu épais et bouché par l'une de ses extrémités, on introduit 
dans le fond quelques fragmens de phosphore bien essuyés, puis 
on rccouTre le phosphore avec l'oxide qu'on veut convertir en 
phosphure; on place ensuite ce tube horizontalement sur une 
pille en fil de fer, et de manière à laisser dépasser toute la por- 
tion du tube qui contient le phosphore; on environne peu à peu 
le tube de charbons ardens , en ayant soin de commencer par 
Textrèmité opposée, et quand le tube est rouge ^ on chauffe gra- 
duellement le phosphore; celui-ci se volatilise, sa vapeur passe 
au travers de l'oxide, en opère la réduction plus ou moins com- 
plète, et se combine avec le produit qui en résulte. C'est ainsi 
qu'on prépare le phosphure de chaux, qui est à peu près le seul 
dont 6n fasse quelque usage. On reconnaît que le phosphure de 
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chaux est aussi saturé que possible, quand il est d'une couleur 
rouge-brun foncé, et que la teinte est uniforme jusqu'au ceobt 
des fragmens. On atteint d'autant plus facilement ce résultat, que* 
la chaux aura été employée en morceaux plus petits; mais il est 
essentiel qu'elle ne soit pas en poudre ténue, parce qu'elle pré- 
sente alors trop d'obstacle au passage de la vapcui* du phosphore^ 
et qu'elle est souvent projetée en dehors du tube. Pour éviter cet 
inconTcnient , on concasse de la chaux vire dans un mortier, on 
la passe dans un tamis fin , pour en ôtcr la poudre la plus sub- 
tile , puis on passe de nouveau dans un tamis plus clair, et Ton 
obtient ainsi de la chaux granulée de grosseur uniforme , et qui 
est telle qu'il convient de l'employer. 

M. Dulong a recours à un moyen semblable pour faire quelques 
phosphures métalliques ; il remplace la chaux par le métal pul- 
vérisé, ou mieux encore granulé; il le fait chauffer; mais pour 
que ce métal ne puisse s'oxider pendant son élévation de tempé- 
rature, il y entretient, au moyen d'un appareil convenable ^ un 
courant de gaz hydrogène sec, puis quand il juge la chaleur asseï 
intense , alors il fait arriver la vapeur de phosphore , et il obtient 
ainsi directement la combinaison qu'il veut produire. 

Enfin , M. Berthier a proposé comme un bon procédé pour 
obtenir certains phosphures, de faire un mélange de 10 parties 
phosphate de chaux (os calcinés), 5 de sable quartzeux, et 
5 de carbonate de soude, ou mieux, 10 de phosphate de chaux, 
5 quartz et 5 de borax , puis d'ajouter à 100 parties de ce mé- 
lange 30 à AO parties d'oxide métallique , et de chauffer le tout 
dans un creuset brasqué , ou dans un creuset ordinaire, mais en 
ajoutant encore de la poudre de charbon dans la proportion 
d'environ 10 pour 100 du pho.*sphate de chaux employé. Le char- 
bon serait sans action sur le phosphate calcaire, sans la présence 
de la silice ; mais l'aflinitc qui existe entre ces oxides terreux 
détermine l'élimination d'une certaine quantité d'acide phospho- 
rique, qui s'ubit alors la réaction du charbon, se transforme eu 
phosphore et s'unit au métal. R. 

PI£D D£ ROI. C'est une mesure de longueur ancieunemeat 
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isitée, formée de 12 pouces , 6 pieds conposcnt la toise. Le 
pied est ù peu près le tiers du mètre j ou 3 décimètres ^ ; plus 
îxaclemcnt 

1 pied == 3,24839 décimètres, le mètre =« 3'»''0'"'11'S296. 
Pied d'instrument. Los graphomètrcs , niveaux , planchet- 
tes , etc., sont portés par un pied dont la forme varie selon Tu- 
sage qu'on veut faire de Tinslrument. 

La pi. 4, fig. 7, et la pi. 24, fig. 11, représentent différentes 
formes qu'on donne aux pieds. Un fût, qui est cylindrique en 
haut pour recevoir la douille de l'instrument, se termine en bas 
par un prisme trian^^ulaire ou une pyramide tronquée; les trois 
branches du pied viennent s'y articuler. Chaque branche est un 
bûton droit, dont le bout inférieur porte une pohite en fer, qu'on 
fiche dans le sol quand on se sert de l'instrument. Le bout su- 
périeur est aplati sur une face, suivant laquelle il s'applique sur 
une des faces du prisme dont on a parlé. Là, le bâton est arrêté 
par une forte vis de pression, dont Técrou a deux oreilles pour 
le tourner facilement. On peut écarter les trois branches à vo- 
lonté', pour se prêter aux dispositions du sol. Lorsqu'on ne fait 
«pas usage de l'instrument, les trois bntons peuvent être rappro- 
chés en un seul faisceau , qu'on lie avec une ficelle, ou dont on 
«erre les branches l'une contre l'autre , en les faisant entrer de 
force dans un anneau plat en cuivre. 

PIERRE-PONCE. Cette pierre formée de silice, d'alumine, 
d*oxide de fer, d'une petite quantité de potasse, de soude et quel- 
quefois de magnésie, est légère, spongieuse, rude au toucher^ 
se easse facilement et néanmoins elle est assez dure pour rayer 
le verre et les métaux. Elle est ordinairement d'un blanc-grisâtre; 
mais on en rencontre de couleur bleuâtre, verdâtre, rougeûtre, 
branûtre, etc. Les acides n'ont pas sensiblement d'action sur la 
pierre>-ponce. Sa dureté étant assez grande pour la rendre ca- 
pable de mordre sur le bois, l'ivoire, le marbre et les métaux, 
on en fait usage pour polir ces objets, ainsi que pour unir, au 
moyen d'un léger frottement, la surface de substances organi- 
que6>, telle»- qiie-4a»peaii> le parchemin, etc. Rédutte-en poudre 
plus ou moins fine, elle entre dans le mélange des poudres denti- 
ABAéGB, T, y, 10 
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frices, et remplace ayantageusement la pouzzolane et^c lachauz, 
dans la composition des cimens hydrauliques. 

Les ponces se rencontrent dans plusieurs pays , en Italie , aux 
environs d'Andemach, sur les bords du Rhin ^ àTénériffe^en 
Islande^ dans T Auvergne, etc. ; c'est principalement das les îles 
de Lipari et de Vulcano, faisant paitic du petit archipel dont elles 
tirent leur nom, qu'on les trouve en abondance, et que l'on re- 
cueille la plus grande partie de celles qui sont répandues dans le 
commerce. ^...ze. 

PIERRE A FUSIL. On nonmic ainsi la pierre siliceuse taillée 
en biseau, attachée fortement au chien des fusils et des pistolets, 
et destinée à produire , par son choc sur la batterie , des étincelles 
qui enflamment l'amorce contenue dans le bassinet. 

Le silex pyromaque est celui que l'on préfère pour la fabrica- 
tion de ces pierres. Ce silex gît dans des pierres calcaires, des 
marnes et des craies solides plus ou moins fmes, sous (orme de 
masses globulaires, du poids de i à 10 kilogrammes, figurant des 
bancs horizontaux. Toutes ne sont pas également propres à être 
taillées. On recherche surtout les blocs qui ont de la couemUf ou 
qui sont recouverts d'une croûte blanche plus ou moins épaisse, 
qui paraît être de la silice dcsagrégéc et mêlée d'un dixième de 
craie. 

Les analyses suivantes, de M. Vauquelin, indiquent les élémens 
du silex pyromaque dans ces divers états. 
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PBEUX^ P1;L0TIS, PILOTS. {Arts mécaniques.) Des pièces 
le bois dur sont terminées ca pointe et quelquefois ferrées aip:. 
leux bouts, ti^ s'agit de les enfoncer en terre. Dans les cas or^ 
Ijlnaires , on se contente de frapper sûr la tête du pieu à grAP49 
(^oupa,de masses : mais lorsqu'il est nécessaire d'enfoqoer des 
pilots d'une certaine grosseur, il faut ayoir recours à des ma- , 
chines ; la plus ordinairement employée porte le nom de Soniïbttb 
{Fqj^ ce mot). 

Après avoir sondé le fond où Ton veut travailler, pour en re- 
connaître la nature , on sait quelle est la constitution des bancs 
dont il est formé dans toute la profondeur de la fiche. On propor- 
tionne la force du pilot et celle du mouton à la résistance qu'on 
doit vaincre ; le frottement exercé à la surface , lorsque le pilot 
est entré à 15 ou 16 pieds, rend inutiles tous les efforts, et la 
jercussion d'un mputon de 3 à AOO kilogrammes est impuissante 
pour le faire entrer d'avantage. On dit alors que le pilot est enfoncé 
Atefus, . 

On élève, d'abord le pieu avec des poulies attachées aux mon- 
tans de la sonnette ; des hommes portés par l'échafaud de l'ap- 
}9rei^ dressent le pieu et le garottent après les montans , en le 
disposant verticalement : on fait ensuite agir le mouton. Quand 
<)oi doit planter une suite de pilots , comme lorsqu'on veut fon- 
de): une écluse, il faut toujours commencer par ceux du centre, 
€t s'avancer graduellement vers la circonférence, parce que les 
pieux, en $'enfonçant, refoulent la terre autour d'eux, et rendent 
]4«s,diiXicile l'opération qui suit. Il faut faire cheminer la son- 
i^, pour la porter de lieu en lieu, au-dessus des endroits 
c^'oa veut battre. 

Sonveat on veut arracher des pieux déjà implantés en terre. A, 
cet eflet^ on perce honritontalement la tête du pilot, qu'on a 
piéalablement dégagée, à 1 pied environ du haut. On entre dans 
fi^IroA une broche de fer, sur laquelle l'efifort de traction doit 
i^ercer à l'aido d'une machine. 

On a' imaginé divers appareils propres à arracher les pieux : 
AQOft décrirons les plus usités, 

10-. 
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Mais on peut disposer la colonne horizontalement ; et comme 
il est alors difficile de maintenir les plaques serrées et yerticates^ 
on change Tapparell en une pile d anges. Dans une boite allon- 
gée, on fixe parallèlement des plaques bi-métalliques zinc et 
cuiyre, en forme de diaphragmes, qui partagent la boite en 
cases étroites. On soude ces plaques aux parois ayec de la résine, 
afin que ces auges ni les plaques n*aient aucune communication 
entre elles; enfin, on emplit ces auges du liquide conducteur, 
qui est de Teau salée ou animée par de Tacide sulfurîque ou 
nitrique : on emploie aussi l'hydrochlorate de soude ou d*am« 
moniaque. 

Comme la condition essentielle d'une pile est que les plaques 
bi-métalliques zinc et cuÎTre soient séparées par un conducteur, 
et que ces plaques, ni ces conducteurs, ne communiquent pas en- 
semble ni ayec le sol, il est clair que la pile à auges remplit cette 
condition , et qu'elle n'est qu'une pile à colonne renyersée hori- 
zontalement, dont les rondelles sont remplacées par un liquide. 
On a soin d'essuyer les bords supérieurs des auges , pour dé- 
truire tonte communication. La résine qui cimente les disques et 
tapisse les parois de la boîte isole complètement le liquide et les 
métaux. 

La pile à auges, imaginée par Accum, et, selon d*autres,par 
Wollaston, est la plus usitée de toutes. Des vases de Terre (fig. 2, 
pi. 31 ) sont disposés en ligne sur un plateau que deux montans 
de bois terminent. Une barre horizontale porte des plaques bi- 
tnétalliques c, c, c... , dont nous donnerons la construction d- 
après. La barre horizontale porte sur les bouts des montàos^ 
lorsque la pile est dans l'inaction , parce que les plaques fiM 
élevées au-dessus des vases. Pour la foire fonctionner, 6û éilfctc 
cette barre et on la pose sur deux encoches pratiquées au Mté 
des supports; alors leâ plaques sont baignées dans le liquide cba- 
ductéur , dont on a rempli les vases en partie , et les électricitb 
se développent. 

Chaque plaque c est construite double, partie zinc, partie cuittè, 
ces métaux n'ayant enti^ eux aucune communication ; md^ le 
cuivre d'une plaque • va joindre , jilrês de la bâfre, le zinc delà 
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Iliaque suivante. La fîg. o représente la disposition iés parties. 
Une lamé zba de zinc, assez épaisse, est coudée en b (fig. /ij , ei 
soudée à une lame de cuivre cde doublement coudée, comme on 
le voit dans la figure. La portion de cuivre est mince, et de lon- 
gueur plus grande que celle de zinc, pour suffire au développe- 
ment que cette forme exige. On fait entrer le zinc de la paire 
suivante dans le coude cde de cuivre ; mais pour éviter le contact, 
on sépare ces deux lames par un peu de ciment : c*es.tcc qu^on voit 
indiqué dans là fig. Zi. Les coudes inférieurs sont percés de petits 
trous pour laisser égoutter le liquide, quand on retire les plaques 
de la liqueur. Souvent , au lieu de mastic , on maintient le zinc 
en faisant entrer son extrémité z dans une rainure pratiquée à uh 
petit morceau de bois ou de boucbon. 

La barre établit , il est vrai, une communication entre toutes 
les plaques; mais comme le bois est peu conducteur, Teitet n*est 
pas sensiblement affaibli. 

Toutes ces piles sont terminées à chacun de leurs pôles par un 
fil de platine, qui sert de conducteur au fluide dévelojppé, afixii 
de le diriger au lieu où Ton veut expérimenter. 

Comme le liquide conducteur est un agent de destriiction , on 
a essayé de s'en passer ; c'est ce qui a lait imaginer les p'ileâ lè- 
ches : celle de Zamboni présente le pliis d'avantages. 

On argenté, ou Ton étame des feuilles de papier d'tin côté; 
Fautre face est recouverte de poudre d'oxide dé inàfi|[àiiêse; ott 
place ces feuilles l'une sur l'autre, de manière & faire touché)^ 
Toxide à l'étamage; enfin on taille, dans ces feuilles empilées, 
des disques avec un emporte-pièce. On voit qUc chacun dé ces 
dii^es est composé de deux métaux, et que le papier tiètit ifiiii 
de conducteur. Cinq à six cents de ces disques, réunis enf cylin- 
dre, qu'on habille de soufre fondu ou de résine, forxAént une 
p9e éèche. On peu^ mêtne réunir, par des conducteuirs blêtâlti- 
qties, plusieurs de ces cjlindres, et former un chapelet dé plii- 
siéars milliers de disques , qui développent une tension électi^i- 
fiie eommane. 
Noué fie traitons loi de la pile galvanique qde pour explique^ 
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nous deTOQS ajouter, sur les effets qu'elle produit, des détails qui 
peuvent jeter de la lumière sur cette théorie. 

Ces effets sont de deux sortes, les uns physiques, les autres 
chimiques. Les premiers sont d'autant plus énergiques que la 
tension électrique de la pile est plus forte , c'est-ù-dire que le 
nombre des plaques est plus grand. Ainsi, on produit les attrac- 
tions et répulsions , on donne ù une chaîne de personnes la com- 
motion électrique, on charge une bouteille de Leyde, précisé- 
ment comme avec une machine électrique; enfm, on fait avec 
la pile toutes les expériences d'électricité qu'on présente dans 
les cours. Il faut, pour que la pile exerce une action prononcée, 

m 

que ses disques soient nombreux, et que la conductibilité soit 
bien établie. Les effets dus à la seule tension ne dépendent pas 
de rétendue des plaques , mais de leur nombre. 

Lorsqu'on saisit des deux mains les fils des pôles d'une pile, 
de manière à établir la communication entre eux, on éprouye 
dans les bras un sentiment de douleur et d'irritation nerveuse , 
causée par le passage du fluide électrique qui va d'un pôle à 
l'autre pour recomposer l'électricité naturelle. Ce n'est pas un 
choc subit et vigoureux, semblable à la commotion d'une bou- 
teille de Leyde ; mais c'est une succession non interrompue de 
petits chocs qui résultent des charges sans cesse reproduites^ 

Les effets chimiques tiennent surtout ù l'étendue des plaques. 
Avec une pile dont les disques ont une grande dimension, on 
peut fondre les fib de métal qui communiquent d'un pôle à 
Tautre. . 

On coxnprend très bien comment, en augmentant le- nombre 
des plaques , on accroît la tension électrique , puisque la théorie 
de la pile est fondée sur cette circonstance : mais pourquoi la 
tension reste-t-elle la même quand le nombre des paires est 
constant et que l'étendue supei:ficielle des plaques est augmen-: 
tée? C'est que la pile peut être considérée comme un assem-: 
bla^e de plusiem^s piles égales, dont chacuiie aurait même ten^ 
sion. Ainsi, la quantité totale d'électricité développée est, il est 
Trsâii plus grande, mais la densité du fluide est égale. Les effets 
?^if .^^H®^. jîlHi, ^^Pi^Pd^at ^q ■çfi\p} serte densité ^ort 4onc Iw 
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ayec deux piles d'un égal nombre de paires , quand les 
sont inégaux. 

on chimique d'une pile un peu énergique est si forte ^ 
' a aucun composé qui puisse y résister : tous sont dè- 
bs ; certains éléments des corps Tont affluer au pôle zinc, 
au pôle cuivre. Ainsi j si Ton fait plonger dans Teau les 
> de platine conducteurs d'une pile en activité, ce liquide 
npose; de petites bulles de gaz vont naître à chaque fil; 
cueillant ces gaz , on trouve que le volume de l'un est 
le l'autre. Le premier est de l'hydrogène qui s'est porté 
cuivre, négatif ou résineux; le deuxième, deToxigène 
réuni au pôle zinc, positif ou vitré; et l'on sait qu'en 
u est formée de deux parties d'hydrogène en volume, et 
oxigène. L'expérience ne réussirait pas avec des fils de 
ce que l'oxigène rouillerait ce métal, et l'on n'obtien- 
e de l'hydrogène. 

n fait la même expérience sur une dissolution saline, 
e rend au pôle zinc ou positif, la base au pôle cuivre ou 
enfin, il n'est aucun corps composé dans la nature dont 
lisse séparer les éléments, par le secours d'une pile vol- 
uiïîsamment énergique. Cet appareil est donc un des 
îs plus utiles pour connaître les principes des corps, et 
lUX que le chimiste emploie avec plus de succès. Fb. 
N. Instrument à l'aide duquel on broie des corps durs 
ussion, en les contenant dans une sorte de vase appelé 
{Voy. Pulvérisation.) Fr. 

TS, PILOTIS. (Fbj.PiEtJx.) Fe. 

EAUX. (Arts mécaniques,) I^es pinceaux grossiers qui 
i la peinture en bûtimens, sont appelés brosses; on les 
avec des poils de sanglier, de porc, etc., ùl la manière 
Lis. Mais les pinceaux fins sont faits en poils de la queue 
tes, blaireaux, petit-gris, putois, etc., et exigent plus 
: on les monte dans des tuyaux de plume d'oie, de ca- 
5 cygne ; les plus gros sont serrés dans des tubes de fer- 
es bons pinceaux doivent avoir toutes les pointes de leufs 



poils sur un plan quand ils sont secs, et réunis en cÔiiè, fei^ 
mant une pointe aiguë, lorsqu'on les a mouillés. 

On dégraisse d'abord les poils en lavant les queues dans une 
dissolution d'alun, puis les laissant dégorger dansTeâu : on Ù& 
ensuite coucher les poils dans la même direction, et on laissé 
sécher. On pince ces poils bien secs et oh les soulève, pour lei 
couper près de la peau ; on les range par tas selon la différenti 
longueur des poils. 

On a un petit godet de fer-blanc à fond plat, où Ton posé cèi 
tas la pointe en haut; en frappant le godet sur son fond, les poitt 
se rangent parallèles, leurs pointes déliées s' élevant plus OÂ 
moins selon les longueurs : on classé ensuite ces poils en tsSy 
d'après ces longueurs, ayant soin qu'elles soient exactement lei 
mêmes dans chaque tas, parce que la perfection du pinceau dé- 
pend de cette condition. 

On prend la quantité de poils nécessaire pour un pinceaii, et 
on la met dans un godet, la pointe en bas : un petit mouvement 
suffit pour les bien ranger. Une ligature avec du fil fin les réunit, 
et on les lie ensuite par un fil plus gros, en serrant fortement les 
nœuds. Enfin , après avoir coupé de niveau les poils de la basé 
qui excèdent les ligatures, on les introduit par le haut d*njl 
tuyau de plume taillé en flûte : l'autre bout étant coupé droit en 
une partie dont le diamètre est moindre , on pousse le pinceàà 
pour faire jaillir de force le bout des poils. On a eu soin de faire 
amollir la plume dans l'eau pour qu'elle ne se fende pas. 

Il est inutile de dire que plus le pinceau est petit, plus les polUi 
doivent être fins, et la pluihe de petit calibre. 

Les pinceaux plats, dits palettes ou queues de niorue, de fabri- 
quent à peu près de même ; seulement on étend les pôîls â pllî 
et on les colle entre deux cartes. La forme et la dispo^itiëil aék 
manbhes vapie selon les usages, et ce sujet ne ihérite pas tiM 
plus ample description. ti.. 

PIPE. L'usage de fumer le tabac est si répandu chez cettainéi 
nations , que l'art de façonner les pipes y est une braînilfte d*ili- 
dustrîe très répandue. 
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€e8 instramens sont si Taries dans leur forme et dans la ma* 
liëre dont on les compose , qu'il est nécessaire de nous borner 
iux pipes dont l'usage est le plus fréquent. Commençons par les 
fipes de terre cuite. 

Elles se font ayec une terre argileuse à grain fin et légèrement 
iSScerise; cette substance s'appelle terre de pipe ^ on l'emploie 
^Tent dans les Poteries. On la corroie à l'eau, pour en dter 
les gros sables et en faire une pâte semblable à celle de farine 
poûrikire le pain. Un enfant en prend une boule sur un tas, et 
h ronte en cylindre mince, sur une plancbe, ayec la paume des 
nains; c'est ce qui formera le tuyau. Il ajoute au bout une pe- 
tite masse pour le fourneau. A mesure qu'il confectionne ces 
èbaucbes, il les range sur une tablette par douzaines, et les passe 
ensuite à l'ouyrier. 

La pipe s'acbève à l'aide d'un moule en cuivre ou en fer, 
creusé d'un canal qui a la forme du tuyau et du fourneau , et ce 
eanal s* ouvre au dehors par les deux extrémités. Le moule est 
formé de deux mâchoires qui sont creusées chacune d'une demi- 
ftnne, c'est-à-dîre d'une demi-pipe coupée dans sa longueur; 
et ces mâchoires, en se posant l'une sur l'autre, ajustent ces 
èémi-sillons, pour laisser vide l'espace qu'occupera la pipe. H 
y a de petits gougeons portés sur une face du moule , et en- 
fant datas des trous pratiqués sur l'autre face juxta-posée, qui 
serrent de guides pour que les parties s'accolent comme il con- 
Tîent. 

L'ouvrier tient une longue aiguille de fer, dont il a huilé le 
bout, et la pousse dans la pâte selon la longueur du cylindre, 
pouf breu'ser le tuyau ; il dirige cette aiguille en la sentant de la 
main gauche couler dans l'épaisseur. Cela fait , il pose la ma- 
tière, àinei apprêtée, dans le sillon d'une des mâchoires du 
iteule, et laisse l'aiguille en place. H superpose ensuite l'autre 
nâchôire, et dt)nne un petit coup pour les serrer ensemble; 
enfin, il serre le tout dans un étau. Avec un manche de fer huîlè, 
fi fi'appe quelques coups sur la matière qui occupe la partie du 
moule où est le fourneau , pour en écarter la pâte et y creuser 
trâ godet. Il à sclin de rèt^afdèr si la pointe dé Taiguille apparaît 
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au fond, car sahs cela le tuyau ne communiquerait p«» au feur^ 
neau et serait bouché, ou bien l'aiguille ferait un trou à ce Tise, 

ce qui serait un rebut. 

Alors TouTrier retire le moule de Tétau , Touvre et en ôte la 
pipe; il coupe les rebar]>eâ de la pâte , accourcit le tuyau etmjpsr» 
sa pièce. 11 retire alors Taiguille, et étend TouTrage sur une 
planche, où sont rangées ses pipes. S'il yeut courber les tajaux 
en S, comjne il arrive quelquefois, c'est alors qu'il donne cette 
façon , en veillant à ce que le tuyau ne se bouche pas dam les 
courbures. Il ne reste plus qu'à donner un dernier coup an four- 
neau , pour régulariser le bord du godet , à sécher les pièoei i 
Tombre, puis à les mettre au four, i^n feu vif, soutenu pendaat 
Tingt-quatrc heures , achève la cuisson. 

Le moule est souvent creusé de quelques traits qui servent de 
marque au marchand et enabellissent l'ouvrage. Le foumein 
imite même certains bustes, des têtes d'animaux, et autres 
formes de fantaisie, sans causer beaucoup de frais, si ce n'est 
que la réparation exige un peu de soin et de temps. 

Le luxe des fumeurs a embelli les pipes, soit pour ce qui cou* 
cerne la matière, soit relativement à la forme. Il y a des pipes 
en argent, en porcelaine, en corne, en cuir, en bois, etc.> dont 
le fourneau est doublé de terre de pipe. Le travail de ces objets 
est assez délicat pour en élever lieaucoup le prix. Le tuyau eik 
d'ambre , de corne , ou de roseau. Le plus ordinairement le 
tuyau de ces pipes est flexible. On entoure un cylindre d'un fil 
de fer très fm, dont les circonvolutions se touchent, et on IV 
plati au marteau, de manière '^ boucher les petits vides inter- 
médiaires. Le cylindre ôté, on habille le tuyau de fils en gomme 
élastique et en soie. 

De toutes les pipes, celles qu'on estime le plus et qu'on pait 
souvent d'un haut prix, sont en Magnésie {Voy. ce mot), ap- 
pelée vulgairement écunu de mer. Cette matière s'extrait d'oD 
banc, àKiltschik, près de Konie, en Anatolie, qui appartient 
à un couvent de derviches : elle est douce et grasse au too^ 
cher, et devient blanche et dure après qu'on l'a exposée au feOr 
Oq pétrit^ 4'^bord cette fefre et oi) 1^ lapni^e dap^ des moules^ 
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i peu près comme pour les pipes communes : on les expose au 
soleil pour les sécher, puis au feu, jusqu'à leur donner le rouge- 
Derise, pour les durcir ; enfin, on les fait bouillir dans du lait^ 
on les sèche de nouyeau et on les polit à la Prêle. Fe« 

PISAI , PISÉ. {Arts mécaniques.) On donne ce nom à une 
construction faite en terre humide , battue entre deux plan- 
ches. On bâtit ainsi des murs de clôture, des maisons même^ 
dans les lieux où la pierre et la brique son chères. Lorsque ces 
murs sont enduits d'un bon crépi de mortier en chaux et sable, 
qui les abrite de la pluie , ils sont d'un excellent seryice et d'une 
solidité dont on se fait diiïicîlement idée. Il y a de ces murs qui 
durent depuis plus de cent ans. On a soin de construire les fon- 
datioQS en pierre, jusqu'à 1 ou 2 pieds au dessus du sol, pour 
que le mur soit à l'abri de l'humidité. 

Le pisé se fait en terre franche , c'est-à-dire grasse et collante : 
l'argile se fend aisément au soleil , et le sable a trop peu de liai- 
son ; on ne peut les y employer. On ôte de la terre les racines , 
les gros cailloux, etc. ; on la corroie avec de l'eau, mais en eu 
mettant le moins possible. On évite d'y trayailler dans les temps 
pkaTÎeux ou trop secs. La terre se bat dans un moule en plan- 
cfces, élevé sur le sommet du mur qu'on veut prolonger. Voici 
eomment se fait cette opération. 

Le moule se compose de quatre planches, deux grandes et 
deux petites , qui, lorsqu'elles sont assemblées comme on va lô 
dire, forment une longue caisse sans fond ni couvercle. Les 
dent grandes planches sont appelées hanches^ elles ont trois mè- 
tres environ de long; les petites nommées closolrs ou trapons^ 
i»*ont que la longueur qui convient à l'épaisseur qu'on veut 
doimer au mur ( ordinairement 5 à 6 décimètres , 15 à 18 
pouces). La hauteur de ces planches, ou celles du moule, e^ 
d'environ 8 décimètres (2 pieds et demi). Les hanches sont un* 
«semblage de planches de sapin de 15 lignes d'épaisseur,' bien 
jointes et maintenues en dehors par quatre traverses ou pare^' 
femiieSf savoir : deux aux bouts, et deux sur la longueur. Deux' 
Mlles en fer, nommées manettes, y sont clouées, et en surmon- 
tât Iç bord supérieur; elles servent à la manoeuvre. Les cloiïôJrf ' 
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se placent au bout des hanches, et y sont retenues par des cordes, 
serrées autour de deux cheyilles de fer, fichées dans les han- 
ches ; ces cordes embrassent des bouts de bâtons placés trans- 
yersalement au dessous des closoirs. 

On a plusieurs lançonnierst Ce sont des cheyroos de 3 pouces 
d'écarrissage , qui se posent sur le mur eu le traversant, et le dé- 
passent sur les deux faces ; ils ont yers chaque bout une mortaise. 
On place d'abord les deux hanches sur les lançonniers, et on les 
maintient écartées par des éirésiUons ou bois horizontaux, situés en 
dedans; ensuile on passe en dehors des aiguilles ou bouts deche- 
, TTons, qui ont au bas un tenon, qu'on entre dans la mortaise dulan- 
çonnier; on serre ces aiguilles par des cordes passées en traders 
des hanches en dessus du moule ; des coins de bois qu'on chasse 
dans les mortaises des lançonniers achéyent de maintenir le moule. 

Maintenant un terrassier débite le mortier de terre à deux ma- 
nœuvres, qui le portent sur leur tête dans des paniers d'osiery 
pour le verser dans la caisse, et trois piseurs, qui se partagent 
la longueur du moule , reçoivent tour-ù-tou|r le mortier, et le 
battent d'abord avec les pieds, puis avec impisoUf sorte de masse 
en bois dur, armée d'im long manche. Le moule se remplit ainsi; 
alors on détache les cordes, les coins et les aiguilles, on pose 
d'autres lançonniers au dessus du moule , dans des tranchées 
nommées boulins , faites sur le mur de terre qu'on Tient d'é- 
leyer. On porte les hanches et les closoirs sur ces lançonniers, 
et on les assemble de nouveau comme la première fois. 

Pour dégager les lançonniers qui sont restés dans l'épaisseur 
du mur, et sont désormais inutiles , on les frappe en diyers sens 
pour les ébranler, et on les fait sortir par le bout, pour servir 
bientôt à élever le mur d'un nouveau pan. Quant aux étrésillonSi 
on les retire successivement, à mesure que la terre les gagne ^ 
et qu'elle suffît pour maintenir le moule ouvert. Ou bouche après 
coup les trous des boulins, qui percent le mur de part en 
part aux lieux où étaient les lançonniers. Cette opération se fait 
au bout d'un an. Fa. 

PISTOLET. Arme à feu construite conmie un fusil, mais soui 
(kft dimensions beaucoup plus petites. Foy. Fvsu.» 
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Dans les.arts^ on donne le nom de pistolet à plusieurs espèces 
Toutils ; ce sujet ne mérite pas de nous arrêter. Fa. 

PISTON. {Arts mécaniques.) Cylindre de bois ou de métal 
xiû remplit une portion transversale cFim corps de pompe^ et dont 
Le jeu alternatif détermine Tascension dvi liquide. Voy, Pompe. Fa. 
PLANCHETTE {Arts mécaniques,) Cet instrument est l'un 
des plus usités pour le levé des plans ; il ne suppose presque au- 
cune connaissance de Géométrie ; il consiste essentiellement en 
une petite tablette carrée de 6 à 8 décimètres de côté, ou un rec- 
tangle de 5 sur 8. Une feuille de papier fixée il la surface est des- 
tinée à reccYoir le dessin, qui s'y forme successivement et sur les 
lieux 9 à mesure qu'on fait les obser valions. Cette tablette est 
montée sur un Pied à trois branches, par un Genou à la Cugnot^ 
qui permet tous les mouvcmens, afin qu'on la puisse fixer dans une 
position parfaitement horizontale, ce qui est indispensable. On re- 
ço^naît que la ta tablette est horizontale, soit à l'aide d'un niveau 
â bulle d'air, soit simplement en posant à la surface une petite bille 
de marbre, et donnant le mouvement nécessaire aux articulations 
y>ur que cette bille demeure librement en repos sur le plan. 

Comme une feuille de papier de 5 à 8 décimètres n'aurait le 
jlns souvent pas assez d'étendue pour recevoir le plan qu'on 
leut lever, et qu'il serait difficile de changer de papier; on colle 
ensemble plusieurs feuilles, qu'on enroule sur deux petits cj- 
Xjodres mobiles autour de leurs axes, et placés sur deux borda 
^posés de la planchette. Chacun de ces cylindres porte une pe« 
tite roue dentée en rochet , et un cliquet ne leur permet de tour- 
s«r. que dans un sens. On déroule le papier de dessus l'un de ces 
^lindres, et on l'enroule sur l'autre, à mesure que le progrès 
4p^ l'opération d'arpentage oblige à étendre le plan plus loin. Le 
]apier est d'ailleurs toujours tendu sur la planchette. Pour ren- 
ibrcer le papier, on le colle sur une mousseline qui lui sert de 
IQQtien, et pennet de conserver l'original long-temps après qu'on 
I t^npiné le levé. 

, La tablette qui est sous la feuille du dessin peut être enlevée 
{ttilement^ car elle n'est que posée sur une autre moins grande, 
fpî est solidement jointe au genpu et au pied à trois, b^anç^a^ 
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Des vis de pression qui serrent les quatre angles de cette dernière 
sur la supérieure consolident le tout. Enfin , la tablette inférieure 
peut pirouetter sur un disque horizontal fixé au dessus du ge- 
nou ; à cet effet , ce disque est percé d'un trou rond de même 
calibre qu'un pivot ou axe qui est fixé sous la tablette inférieure. 

Il nous reste à indiquer les usages de cet instrument. 

On est muni d'une Alidade à pinnules ou à lunette (fig. 9 et 
10, pi. 27) ; elle sert à mirer et aligner .les objets, lorsqu'elle est 
posée sur la tablette et dirigée convenablement {T^oy, les art. Gii- 
PHOMÈTEE, CERCLE répctitcur). La base de Talidade est une longue 
règle , le long de laquelle on trace au crayon , sur le papier de la 
planchette, les divers alignemens qu'on prend. Le plan vertical 
qui passe par le fil dont le foyer de la Lunette est armé , ou par 
la fenêtre et le fîl des pinnules, doit coïncider exactement tTec 
le bord de la règle : c'est ce qu'on appelle le plan de coUimetian^ 

11 y a trois manitres de lever un plan à la planchette, et ces 
procédés se combinent entré eux, selon les cas qui se présentent 
Nous allons les exposer successivement. 

I. On mesure, avec la Chaîiœ D'ARPENTEtR, une base MS 
(fig. 11 ), et l'on stationne, avec la planchette, aux deux extré- 
mités. De M, on envoie des rayons visuels MA,MB,MG..., am 
divers points remarquables des localités, lorsqu'ils soïit visibles ' 
de la station M ; ces directions sont tracées au crayon sur le pa- 
pier de la planchette, et l'on écrit sur chacune les notes de con- 
vention propres à mettre de l'ordre dans l'opération, et à distin- j 
guer celles de ces lignes qui tendent aux objets désignés. On eiï * 
fait autant de la station N , ce qui donne les directioms NA, NB, 
NC... : l'intersection de ces droites deux ù deux déterminé les 
lieux A, B, |C... : et mCme les distances MA, NA, etc., qu*<»* 
mesure en parties de la même échelle sur laquelle la lotigoeiB- 
MN a été évaluée. 

IL Soit ABCDE (fig. 12) un polygone qu'on veut lever. Oir 
stationne à chaque angle, et l'on vise au sommet de l'angle soi'^ • 
vaut, en faisant le four entier. Après avoir placé la planchette 
en A, pointé vers B, et tracé la ligne analogue à AB, diaprés tai i 
longueur de AB, on a la place du point B sur le plan. On Ml 
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transporte en B ^ et l'on oriente la planchette de manière que U 
direction tracée coïncide arec BA , le point qui représente B 
étant au dessus de B rerticalement. On fixe alors la planchette ; 
on Tisse G, et Ton trace la direction BC, sur laquelle on mar^ 
Tanalog^ue de G, d*après la distance AG^ et ainsi de suite. La 
Térification du trace s'obtient en examinant si le polygone se 
ferme bien^ quand on revient au point A de départ. 

IIL On dispose la planchette en un lieu P situé dans l*inté- 
rieur du polygone ABGD... qu'on veut lever (fîg. 12) : puis di- 
rigeant l'alidade successivement vers tous les sommets, on trace 
les droites indéfinies Oa, 0^, Oc..., sur la feuille de la plan- 
chette, en faisant pirouetter la règle autour du point 0, qui re- 
présente le lieu P de station. Une aiguille ûxée en O , sert de 
guide u toutes ces positions. Enfin on mesure les distances 
PA, PB,PG... qu'on porte avec le compas, de en «, A, c..., 
en parties de l'échelle du plan , lequel se trouve levé et figuré 
en abc... 

On peut encore se servir du cUcUnatoire ; c'est une boussole 
contenue dans une boîte rectangulaire, dont le bord extérieur 
sert de règle , le long de laquelle on puisse tracer des lignes. En 
Toici l'usage. 

On sait que l'aiguille aimantée librement suspendue prend , 
après plusieurs oscillations , une direction constance un peu dif- 
férent de celle du méridien. {Voy. BorssoLs.) L'aiguille conte- 
nue dans le déclinatoire doit se diriger selon la parallèle au côté 
long de la boîte; pour cela, il suffit de poser cette boîte sur la 
planchette, et de la tourner dans le sens convenable. Dans cet 
état^ la planchette ayant été d'abord fixée dans la direction d'une 
des lignes da plan qu'on veut lever, on tracei#u crayon, sur le 
plan, la ligne quinorde la boîte de la boussole, et est le méridien 
magnétique du plan. 

Cela fait, lorsqu'on transporta la planchette ù une autre station; 
comme l'aiguille aimantée doit y prendre une direction paral- 
lèle à celle qu'elle avait d'abord, pour orienter l'instrument, il 
n'est plus nécessaire de diriger l'alidade le long d'une des lignes 
déjà tracées, et de pointer à l'objet visible situé dans la direc^ 
AMttii, T. T. li ' ' 
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Lion de cette ligne. On pose le décllnatolre le long da trtfit qui 
est le méridien magnétique, et Ton tourne la planchette josqa*à 
ce que l'aiguille prenne la direction parallèle à ce trait. Fi. 

PLANS. [Jris mccaniquex. ) Leyer un plan, c'est dessiner sur 
le papier des figures dont les parties soient dans les mêmes re- 
lations d'angles et de distances que les objets qu'on remarque 
sur le terrain , de manière à imiter fidèlement tontes les confi- 
gurations qu'ils forment entre eux , l'espace qu'ils occupent , 
leurs limites, etc. 

On conçoit un plan horizontal étendu sur tout le terrain qu'on 
Teut leyer; puis, de chaque point remarquable, on imagine des 
Ycrtifalcs qui vont couper ce plan en divers points. Le système 
de CCS points forme une figure qu'on substitue à celle du pays; 
c'est la réduction des objets d l^horison. Le plan qu'on veut dès^ 
ner n'est que l'imitation en petit de ces configuratiotis; tous les 
accidents du terrain sont dessinés après coup, et revêtus deseon- 
Icurs propres à en faire ressortir le relief ou connaître la nature. 
On joint, par la pensée, les divers objets par des lignes droites ^ 
et l'on cherche à tracer des polygones exactement semblabtes 
i\ ceux que ces lignes forment. Les choses de détails, les points 
de peu d'importance, les courbures des sinuosités, sonMosnite 
facilement mis en leur place. C'est donc le polygone plan et ho- 
rizontal dont on vient de parler qu'il s'agit de concevoir et d'i- 
miter avant tout. 

■ 

On se sert, dans les opérations topographiques, de plusienn 
instrumens ; les principaux sont : la Règle et la GHiîins d'ar- 
penteur^ pour mesurer certaines distances; le GaÂFH0vfatB> 
pour obtenir des valeurs angulaires; la Bovssols, pourlemfone 
objet et pour orienter les plans ; la Plàngbeti% pour faire le 1^ 
ver directement, même sans connaître les distances ^ ni les lià- 
gles ; enfin , I'Équerre d'arpenteur, pour abaisser sur le tenndn 
des lignes perpendiculaires à d*autres lignes. Ces instruineni 
soQt décrits chacun à son article, où l'on a aussi exposé la mi* 
nière de s'en servir. Fi. - 

PLAN INCLINÉ. (^Jrts mécaniques, ) Lorqu'un poids est posé 
sur un plan incliné j\ l'horison, il descend en exerçant une force 
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qai dépend de rinclinaison du plan. On emploie cette puissance 
dans certaines circonstances pour modifier^ ou faire naître le 
mouyement. Le plan incliné est une des cinq machines simples. 
Nous allons en exposer la théorie. 

Pour qu'une pression soit détruite par la résistance d'un plan, 
il faut qu'elle lui soit perpendiculaire {Voy. Paessioii) : ainsi ^ 
un corps pesant ne peut reposer en équilibre sur un plan^ que 
lorsque ce plan est horizontal, i\ moins que le frottement ne l'y 
retienne. 

Soit posé un corps M (fig. 12, pi. 26), sur un plan incliné 
AB ; supposons qu'il y soit tenu en équilibre par deux forces P 
et P% dont les directions font avec le plan les angles B et 6^ La 
résultante N de ces forces deyant être perpendiculaire au plan in- 
cliné, le plan PMP' des deux forces Testlui-même ; la droite AB, 
est l'intersection de ces deux plans. Décomposons ces forces 
chacune en deux autres , l'une selon la perpendiculaire NM, 
l'autre selon les lignes AM , BM, dirigées dans le plan : celles-ci 
doiyent être égales, pour que les premières restent seules; leurs 
Tileurs sont P cos et P' cos $\ Ainsi, pour qu'un point matériel 
soit retenu en équilibre sur le plan incliné , il faut deuœ conditions : 
h première, que le plan des forces soit perpendiculaire au plan in-" 
cimé;la seconde, que l'on ait l'équation 

P cos = P' cos ô'. . (1) 

les composantes perpendiculaires sont P sin B et P' sin Q' ; la pres- 
sion N exercée sur le plan est leur somme. 

Appliquons ces principes à la pesanteur. P^ sera le poids 

ixL corps, et par conséquent sa direction sera yerticale; BA 

sera la Bgne de plus grande pente; l'horizontale AC et la yerti- 

,. èdc BC détermineront un triangle rectangle; et l'angle du 

Lphn ayec l'horizon étant désigné par s, on a dans ce triangle 

àC taiig 5 =BC , AC cos s «=AB. On appelle AC la base, AB 

h hngueur]y et BC la hauteur du plan incliné. 

Comme 0' est le complément de e, l'équation (1) devient 

P cos 9 -» V sin e. (2) 
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Si la force P agit horizontalement, ù «=* c, et Téquation de- 

BC 

Tient P = P' tang e =» P' X -777; si elle agit dans le sens du plan 

AC 

BC 

selon AM, 0=-o, et l'on a P = P' sin e =« P' X tf- 

ACi 

Donc le poids d'un corps est d la force qui le retient en équilibre sur 
an plan incliné, V comme la base de ce plan est d sa hauteur, si cette 
force est korizontaU; 2' comme la longueur du plan est d sa kauteuTj 
si cette force agit dans le sens du plan, Fi. 

PLAQUÉ, DOUBLÉ. {^Arts mécaniques,) La mince couche 
dont on recouvre le cuivre pour lui donner l'apparence de l'or et 
de l'argent , n'oppose au frottement qu'une faible résistance. On 
a préféré revêtir une plaque de cuivre d'une autre plaque d'or 
ou d'argent; et plaçant cet assemblage sous le laminoir, on Ta 
réduit à être aussi mince qu'on voulait, en conservant aux deux 
métaux le rapport de leur poids primitif. C'est ce produit qu'on 
appelle doublé; le plaqué se fait de même ; mais on travaille d'une 
manière particulière le doublé , afin de lui faire prendre des for- 
mes, variées très élégantes, et qui simulent absolument des vases 
et appareils en or ou argent massif. 

C'est sur des plaques de cuivre rouge très pur que s'exécute le 
travail du doublé, quel que soit le métal dont il doit être re- 
couvert. A quelques légères dilTérenccs près, les procédés sont 
les mêmes, soit qu'on plaque l'argent, l'or ou le platine; nous 
ferons connaître ces différences après avoir décrit la fabrication 
du double d'argent. 

Doubla d* argent. Il a été reconnu par les bons fabricans que le 
cuivre rouge préparé dans nos manufactures n'est pas encore 
porte pai* nos manufacturiers i\ un degré de pureté suffisant pour 
obtenir un doublé parfait. Us tirent cette matière première des 
frontières de la Suisse, 

1*". A l'aide d'instrumens tranchans, on gratte fortement U 
surface du cuivre , sur toute la surface que l'argent dpit recou- 
vrir, afin de faire disparaître tous les défauts et de rendre cetl^- 
snrfacc parfaitement unie. On passe ensuite cette plaque au \9r 
juiiiioir, où on Tétcrad à peu prés du double de sott-étenduo pri" 



/ 
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mitire. On gratte de nouTcau , et le cuirre est alors prêt à rece- 
Toir l'argent. 

Pendant qu'un ouiFricr est occupé à cette première opération^ 
un autre prépare l'argent. Il prend, dans un lingot d'argent fin ^ 
un poids égal au Tingtième du poids primitif du cuivre, en sup- 
posant qu'il doive plaquer au vingtième; il lamine cet argent et 
rétend de manière à rendre sa sur£sice non-seulement égale à la 
surface de la plac[ue de cuivre , mais qu'elle déborde tout autom- 
d*une quantité égale à l'épaisseur de cette plaque , plus une li- 
gne en sus. On verra dans un instant l'utilité de cet excédant. Il 
gratte bien cette plaque d'argent, afin de la rendre bien brillante 
et sans défauts. 

2^ Les deux plaques ainsi préparées, il passe sur la surface 
<le la plaque de cuivre une forte dissolution de niteàte d'argent, 
et, dans leur langage les ouvriers disent que le cuivre est 
amorcé. La plaque d'argent étendue sur l'établi , le côté gratté 
en haut , ils appliquent dessus le côté amorcé de la plaque de 
cuivre, en ayant soin de la placer de manière que l'argent dé- 
borde tout autour de la même quantité. Alors, à l'aide d'un 
maillet, ils redressent l'excédant sur l'épaisseur du cuivre, et 
ils rabattent ce qui reste sur la surface non grattée. Par cette 
opération 5 l'argent ne peut ni glisser ni se séparer du cuivre. 
Cet assemblage est prêt à passer sous le laminoir. 

h\ On fait fortement chauffer le tout dans un fourneau dis- 
posé exprès à côté des laminoirs, et lorsque les plaques ont ac- 
quis par la chaleur une couleur rouge-brun, on les passe de 
suite sous le laminoir , non pas dans la vue de comprimer l'air 
qui 86 trouve entre les deux plaques , mais pour le chasser en 
- entier } car le doublage serait imparfait s'il restait le moindre 
«tome d'air entre les deux métaux. 

On continue alors à laminer les deux plac[ues ensemble jus- 
qu'à ce qu'on les ait réduites à l'épaisseur d'environ un millimè- 
Ire. Ces deux métaux laminés ensemble conservent toujours le 
même rapport d'épaisseur, de sorte que l'argent est toujours le 
^ringtième de Tépaisseur totale. 
La plaque de cuivrq pesait dix kilogranunes ou vingt livres ; 
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nous ayons dit que 5 Yonlant plaquer au yingtième, on disposait 
une plaque d'argent du poids d'une livre , et l'on serait en droit 
de conclure que l'argent n'est que le yingt-uoième du cuirre. 
Mais la plaque d'argent est plus grande que celle de cuiyre de 
toute l'épaisseur de cette dernière , plus un petit excédant. Or, 
tout ce qui dépasse la plaque de cuiyre ne se plaque pas , on le 
retire en Tébarbant lorsque l'opération est terminée , et reiq>é- 
rience a prouyé qu'après le laminage et cette soustraction, il 
ne reste plus que 19 parties de cuiyre et une d'argent, ce qui 
porte lé doublage au yingtième. 

Doublé d'or €î de platine. La seule différence entre le doublé 
d'argent, le doublé d'or et le doublé de platine, consiste seule* 
ment dans la liqueur à* amorce. Pour le doakU d*or, on emploie 
une dissolution saturée d'or par l'acide hjdrochloronitrique, vul- 
gairement appelé eau régaie; pour le doublé de platine , une sem- 
blable dissolution de platine par le même acide. Tous les autres 
procédés sont les mêmes que ceux que nous ayons décrits pour 
le doublé ou plaqué d'argent. 

Ouvrages en pUi^ué. Lorsque les feuilles de plaqué sont termi- 
nées au laminoir, conmie nous l'avons expliqué, il ne s'agit plus, 
pour les mettre en œuvre, que de leur donner la form^e que doi- 
vent avoir les objets selon l'usage auquel on les destine. L'ou^ 
vrier doit éviter, dans les dessins qu'il adopte, toutes les 
parties engulaires et les ciselures qui présenteraient trop de 
difficultés poqr le nettoyage, dont le frottement enlèverait lu 
légère coucbe d'argent. 

Dans l'orfèvrerie et la chaudronnerie , on se sert de la reireînte 
pour exécuter des vasçs creux. Le doubleur ne pourrait pas en^ 
ployer ce moyen ; il risquerait, par l'usage du marteau ^ d'ami»* 
cir le plaqué ou d'altérer l'uniformité d'épaisseur qu'il doit con- 
server dans toute son étendue. Après avoir coupé la plaquede la 
grandeur et de là forme qui lui sont nécessaires ^. i'ouyrier b 
place sur, le tour, sur un mandrin en bois, et à l'aide d?un levier 
en acier bien trempé et parfaitement poli, il force ia pièce à s'a* 
dapter exactement sur toutes lc3 parties du mandrin. Il lui donne 
d'abord la forme d'une capsule aplatie , ensuite il change de 
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ÊÊoina plmieurt fois, et il obtient, en défimtiyje, |^ form^ 

qtt-il désire. U fiait recuire sa pièce toutes les fois qi^*çlle en a 

liesoioi, afin qu'elle puisse se ramollir au point de siûyre toutes 

les dépresuons, ou les grosseurs du mandrin ou du pioule sur 

lequel il traraille. 

Gomme les vases de plaqué ont certaines parties de leur con- 
teur plus exposées au frottement , on les renforce par des ûlcts 
tD métal pur qu'on y soude. Ces vases coûtant un peu plus 
cher, mais ils acquièrent une durée égale à celle des produits eh 
Bkfctal pur. Fb. 

PLATINE. Le platine dont le nom vient du mot espagnol 
fiktUnm, qui signifie petit argent, a été introduit en Europe vers 
1740. Go métal possède une couleur d'un blanc un peu gris et un 
éokt susceptible de devenir très grand par le poli/ Il n'a ni sa- 
veur tû odeur. Il est très ductile et malléable. D'après Wollastou, 
st ténacité est u celle du fer : : 59 : 60. Lorsque le platine est bien 
pur, il est un peu plus mou que l'argent; mais la plus faible pro- 
portion de la plupart des métaux, et particulièremeut d'iridium^ 
suffit pour lui donner une dureté très grande. Sa densité varie de 
2147 à 28; c'est la plus considérable de tous les cprps connu». 

Le platine ne peut se fondre ni se volatiliser au|L températures 
Ittphis élevées de nos fourneaux, mais ùlapu|st)antecktdeur du 
<^lumeau à gaz hydrogène et oxigène, il fond et {)0i4Il9nuc en 
lançant des étincelles. A une température blanche, le plaine se 
tunoUit asses pour qu'on puisse le forger et le souder sur (ui- 
mimo comme le fer. 

Ce que nous venons de dire s'applique au pUtine forgé : quand 
il n'a pas subi l'action du laminoir ou du martea^, il $e présente 
Ms des aspects divers et avec des propriétés pbjsiquçs très dif- 
férentes. 

Provient-il de 1^ caloinatiou d'uu sel et plus p^rtioulièrexiUîat 
<fef:eli€ du qiuriate-animoiiiaco deplatiue, il est «giat, spongieux, 
*«is éi^lat et d'un gris de cendre : on le nojqi^e alors éponge ou 
*o<tfj« i(e piaiuu. 4*t^-i) été précipité d'une cpmbioaison, pur 
voie humide^ \\ est pulvérulent, gris ou quelquefois noir comi^iç 
<lu charbon. Ain» divisé,. |^ pla|ipe|ouU de 1^ propriété de cou* 
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denser les gaz dans ses pores, en détenninanl une élération d< 
température de laquelle peut résulter inflammation de certaine 
gai on Tapeurs combustibles. On conçoit que rintensitc de ces 
pbénomènes doit rarier arecTétat de dÎTision du platine. M. Lié- 
big obtient une poudre d'une extrême ténuité en dissolrant à 
ebaud du proto-cblorure de platine dans une lessire concentrée 
de potasse caustique , Tersant peu à peu de Talcool dans la )i* 
qneur cbaude, et remuant continuellement jusqu'à ce qu'il n'j 
ait plus efferrescence. Le platine se précipite en totalité : il suffit 
de le faire bouillir successirement arec de Talcool, de Tacide 
bydrochlorique y de la potasse, et arec quatre à cinq fois son 
poida d'eau. La poudre ainsi obtenue est d'un noir de suie ; elle 
tacbe les doigts; sa densité est de 17,57 seulement. Elle peut 
condenser jusqu'à 750 fois son Tolume d'hydrogène. Elle en- 
flamme l'alcool en Tapeur et au contact de l'air : quand elle est 
humectée d'alcool liquide , elle le transforme en acide acétique. 
Elle coHTertit de la m(}me manière Tesprit de bois en acide for- 
mique. Elle détermine la combustion du papier sur lequel on la 
chaufle légèrement. 

Le platine ne se combine jamais directement aTCc l'ozigène, 
quelle que soit la température; mais on lui connaît néanmoins 
deux degrés d'oxidation qu'on produit par des moyens indi- 
rects. Dans ces deux oxidcs, l'oxigène marche comme les nom- 
bres i et 2. 

Le platine pur n'est pas attaqué par l'acide nitriqu<e soit à 
chaud 9 toit à froid; mais il est aii contraire dissous aTec facilité 
par ce même acide , lorsqu'il est allié aTec l'argent dans de cer- 
taines proportions. Les acides sulfurique et hydrochlorique ne 
Pahèrentpas; Peau régale le dissout, au contraire, aTec la plus 
grande facilité. 

On doit éTiter de chauffer le platine aTec les substances sui- 
Tantes : potasse, soude, lithine et leurs nitrates; sulfate acide 
de potasse, acide phosphorique et charbon ou matières organi- 
ques, polysulfures alcalins, cendres et charbon, arsenic et la 
plupart des métaux. Le platine est attaqué, et quelquefois aTec 
beaucoup d'énergie , par ces difiérens corps, 
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les deux oxides de platine sont susceptibles de s'unir avec les 

icjdespour constituer des sels d'ailleurs mal connus. Les sels de 
frotozide sont peu permanens, et passent avec la plus grande 
ka^tè à l'état de sels de deutoxide. Ces derniers sont )aunçs , 
jnuies rougeâtres ou bruns; la chaleur les décompose sans ex- 
ception et laisse une éponge grise de platine. Le fer, l'étain, le 
Éic en précipitent le platine à Tétat métallique. Le protosulfiaite 
de fer et les sels de soude ne les troublent pas. Lés sels de po- 
iMse et ceux d'ammoniac convenablement concentrés ^ y pro- 
Aûsent un dépôt jaune-citron. 

Les alliages de platine n'ont pas d'usage dans les ^arts. 

Les minerais de platine se rencontrent principalement dans 
les alluYions anciennes , identiques avec celles qui^ renferment 
Tor et le diamant. Les principaux gîtes se trouvent dans l'Amé- 
rHjne méridionale ; on en a trouvé en Sibérie , sur le devers oc- 
cidental des monts Ourals. 

Les minerais de platine, après qu'ils ont été lavés pour en sé- 
parer les matières pierreuses légères, renferment de l'or, du fer 
titane, du fer chromé, des hyacinthes, quelquefois des frag* 
i&ens de minerai de cuivre et de plomb , enfin des grains de 
platine, de palladium et de rhodium. 

IL Berxélius a analysé quatre variétés de grains de platine qui 
loi ont donné les résultats suivans : 



Flaliae 

Pailadiam 

Rhodium 

Iridium 

Omiiim .,. . 

Fer 

Guifre 

GaDg^e 

Osmiure d'iridium. . 



mSCBXÉ-TALILSK 

en Sibérie, 



magnétique. 



0,7558 
0,0030 
0,0145 
0,0235 

0,4298 
0,0520 
0,0230 



0,9786 



non 
magnétique. 



0,7894 
0,0028 
0,0086 
0,0497 

0,1404 
0,0070 

0,0496 
0,9875 



GOROBLADOTAL 

en Sibérie. 



0,8650 
0,0400 
0,0445 



0,0832 
0,0045 
0,0440 



0,9882 



BARBACAOS 

en Colombie. 



0,8430 
0,0406 
0,0346 
0,0446 
0,0403 
0,0534 
0,0074 
0,0060 



0,9796 
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On connsit deux procédés principaux pour •éparer le pUlîne 
des substances qui y sont mêlées bu combinées dans la mins 
brute. Le premier est fondé principalement sur la £seîilté afw 
laquelle le platine s'allie et se fond atec Tarsenic par la chaleur^ 
et sur la propriété qu'une plus forte chaleur a de détruire estli 
combinaison 9 avec le coqtact de Tair. L'alliage d'arsenic et de 
platine gris , cassant et fusible , se décompose entâèrement ^ lorsf 
qu'on le chauflb fortement à l'air ; l'arsenic se Tolatilise^ leph* 
tine reste. Le métal obtenu par ce procédé , qui est dû à Torft» 
Tre Jeanety, n'est pas pur ; et comme l'opération e^ d'aillem 
longue et dangereuse , à cause des émanations arsenicales ^ on 
l'a abandonnée pour lui substituer la méthode suifante* 

Lorsqu'on agit en grand, on peut se contenter de séparer, aa 
moyen de plusieurs lavages, la plupart des substances étrangàrd 
au platine ; cette opération mécanique achevée , on traite uns 
partie de la mine lavée avec 10 parties d'un mélange formé dt 
3 parties d'acide hydrochlorique et de 1 partie d'acide nitrique 
du commerce. A cet effet, on introduit le platine dans use 
grande cornue de verre tubulce, placée sur un bain de sable, et 
à laquelle est adaptée une allonge dont l'autre extrémité plonge 
dans un ballon. On verse sur le métal par la tubulure, la moitié 
seulement de l'eau régale préparée, et l'on fait chaufièr le mé- 
lange, que l'on entretient à la chaleur d'environ 70^ de Réae* 
mur, jusqu'à ce que la dissolution, qui se colora en rougaJiru^ 
foncé, soit suffisamment rapprochée pour se prendre en niasif 
polide par le refroidissement. Cette masse cristalline refroidi| 
iîSt lavée avec une quantité d'eau assex grande pour la disseudrf 
complètement On décante la dissolution et l'on verse sur lepli^ 
tine non attaqué l'autre moitié de l'eau régale : cette fob \lfii 
(ion est plus lente et plus difficile : elle doit être continuée jtisf 
qu'i ce qu'on n'ait plus pour résidu qu'une matière à la^pif^ 
de nouvelle eau régale n'enlève plus rien , et qu'on a 4és)|lléf 
sous le nom de poudre noire. 

La première portion d'eau régale, à paît l'action qu'ell^ 
exerce sur les titanate et chromatc de fer, sur les sttlIUres de b^ 
de cuivre et de plomb, ne dissout d'abord cpie l'alliage depter 
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1069 de palladium et de rhodium; la seconde portion, au coq- 
raire, en se chargeant de ce qui reste de cet alliage, décom- 
pose çn même temps une petite quantité des grains d'osmium et 
riridium qui constituent la poudre noire. C'est ce que prouve 
mdemment la manière très différente dont ces deux dîssolution9 
(e comportent avec le sel ammoniac dissous dans l'eau, qui 
lOuit de la propriété de ne précipiter que le platine et le rho- 
limn. Ce sel, versé dans la première dissolution « donne un 
précipité d'un rôuge plus ou moins foncé , selon qu'il s'j trouve 
plus ou moins d'iridium. Ces différences de couleur si remar* 
fuables, et dont Descotils et M. Vauquelin ont les premiers re- 
cherché la cause, ont été la source de la découverte des quatre 
métaux nouveaux que renferme le platine brut ; ils ont prouvé 
que la dissolution de platine pur donnait constamment un pré- 
cipité jaune- par le sel ammoniac, et que l'addition de la moin- 
ère quantité d'iridiimi sui&sait pour changer en rouge la couleur 
du précipité. 

La première portion d'acide qui agit sur le platine brut four* 
nissant une dissolution qui précipite en jaune par le sel apcuno- 
niacal, tandis que la seconde portion donne un précipité rouge, 
on pourrait précipiter séparément ces deux dissolutions, au lieu 
de les mêler, comme on a coutume de fsôre, surtout quand on 
a besoin de se procurer promptement du platine pur. 

Ip plus souvent, et surtout lorsqu'on agit sur de grandes 
muses, on réunit les dissolutions ; on les évapore doucement à 
liocité pour en séparer le trop grand excès d'acide ; on redissout 
le résidu salin dans une quantité d'eau suffisante, et l'on y 
Verse de la dissolution de sel anmidniac jusqu'à ce qu'il ne s'j 
fctte plus de précipité; on décante, on filtre. On évapore de nou- 
YeAn, on reprend le résidu par une petite quantité d'eau qui ne 
^ssotet pas le sel de platine retenu d'abord dans la dissolution, 
^l'on ajoute ce sd au premier précipité obtenu. 

Le précipité de platine est considéré aujourd'hui comme un 
4euble chlonirc de ce métal et d'ammoniac. Il suffit de chauf- 
iiBr oe chlorure au rouge obscur, après l'avoir introduit et tassé 
ians un creuset de terre, jpour le décoaiposcr, en cha^er 
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concouru, dans les procédés en usage ^ à améliorer la qualité du 
plâtre*, c'est probablement que, par son interposition, elle aura 
facilité la transmission de la chaleur et empêché une partie du 
mauvais effet, de la calcination à une température trop éleTce; et 
peut-être aussi , parce que le carbonate en grains durs aura Oadt, 
rclatiyement au plâtre , ce que produit un Gimbut daqs les mor- 
tiers. 

2°. Que dans les diverses parties des fours ordinaires, la cal- 
cination, très inégale, présente de grandes différences entre les 
propriétés utiles du plâtre obtenu, et que presque toutes lesfa- 
riétés produites ainsi sont défectueuses, par suite de Texcès ou 
du défaut de température» 

3°. Enûn, que, dans les parties de l'intérieur des pierres cal- 
cinées aYoisinant les cristaux non altérés ou incomplètement pri- 
yés de leur eau de cristallisation , se rencontrent les propriétés 
recherchées de cette matière plastique. 

Ces premières remarques m'ayant porté ù supposer que le de- 
gré de température utile à la fabrication du plâtre derait ^re 
beaucoup moins élevé qu'on ne l'admet généralement, je ne 
tardai pas à en acquérir la certitude par l'essai suivant. 

Je réduisis en poudre grossière de la pierre ù plati'e de Mont- 
martre, et je la maintins ,par une double enveloppe, autour 
d'un tube que chauffait, ù 105 degrés, un courant continu deva* 
peur, sous la pression correspondante i\ cette température. Au 
bout de six heures, je broyai cette poudre, et reconnus, enl> 
gâchant, qu'elle avait acquis la propriété de se solidifier par 
l'eau avec plus d'énergie que le plâtre de même sorte cuit dan^ 
les fours ù la manière accoutumée. Voulant connaître la lioûi^ 
de la température ù laquelle le sulfate de chaux natif en poudra 
très fine perd son eau de cristallisation, j'essayai successiveoiieût 
l'effet des températures inférieures, et constatai, qu'à 80^ çeoti' 
grades le plâtre obtenu fait prise solide avec l'eau; qùelesiraf' 
mens de plâtre impur ayant 5 millimètres de grosseur sont sul^ 
sammcnt calcinés à 95^ ; qu'enfin , le sulfate de chaux en cristtftf 
réguliers n'éprouve à la mOme température qu'une dessioatloB 
partielle, pénétrant i peine d'un cinquième de millimètre per* 
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pendiculairement aux lames superposées j et d*uD demi-milli- 
mètre parallèlement à ces lames. ^ 

Ces faits permettent d'espérer qu*à ravcnir on pourra traiter 
en grand la pierre à plâtre ayec beaucoup de régularité , et en 
obtenir constamment la meilleure qualité de matière plastique* 
En effets toute la question de la cuiison du plâtre se trouve ré- 
duite à une simple dessiccation facile à opérer par la Tapeur; 
ainsi disparaissent toutes les difficultés que dissimulaient mal les 
(ËTerses constructions de fours pour le chauffage au bois, ù la 
houille et ù la tourbe. 

Quel que soit le mode de cuisson que Ton ait adopté relatiye- 
ment au plûtre^ il faut éviter soigneusement de le laisser trop 
long-temps exposé à Tair, surtout quand celui-ci est humide ; 
' car, en absorbant de Teau peu à peu , il dcyiendrait incapable de 
8C prendre lorsqu'on Tiendrait à le gâcher, et ne présenterait 
plus alors qu'une poussière inerte. 

Tout le monde connaît en France la manière d'employer ïe 
plâtre : on sait qu'il suffit de l'ajouter en poudre dans une quan- 
tité d'eau sufiisante pour qu'il présente directement la consistance 
d'un mortier ordinaire; on le malaxe à cet effet, ou, comme on 
ic dit habituellement, on le gâche à l'aide d'une truelle, et l'on 
se bâte de l'appliquer, soit en enduits, soit entre des matériaux 
de maçonnerie , avant que sa solidification se soit opérée. Les 
de^és que l'on doit donner au plAtre , varient suivant le genre 
d'ouvrage qu'on veut faire. 

Le plutre fui, gAché avec une solution de colle-forte, et dans 
lequel on introduit ensuite, avant qu'il ait fait prise, diverses 
substances dures colorées, constitue la base de l'un des procédés de 
la fabrication du Stuc , imitant le marbre ; on trouvera des détails 
sur ce procédé dans rarlicle Stuc , auquel nous renvoyons. 

Les emplois du plûtrc ne se bornent pas aux travaux de con- 
.struction , au moulage des objets de sculpture et ù la fabrication 
^ stuc ; il sert à décomposer le carbonate d'ammoniac dans la 
Imbrication du Sel ammoniac (Fbj. ce mot); enfin, on en fait 
•'Jn grand usage en Agriculture ; nous entrerons ù cet égard dans 
Iniques détails. 

AiRÉGé, T, V, 12 
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L'emploi du plâtre pour ramendement des terres ne date que 
du siècle dernier; il s'est propagé rapidement, et jusiiae dans le 
NouYeau-Monde. L'expérience a démontré qu'un grand nombre 
de plantes, affaiblies par rhumidité ou un excès de régétation, 
surtout dans les terres fortes , acquièrent une yigueur nourelle 
par l'application du plâtre ; c'<'st ainsi qu'il agit a^ec une grande 
efficacité lorsqu'on le répand sur un champ de trèfle, dans les 
prés bas et marécageux. Il présente, en outre, l'atantage de 
nuire au déTéloppement de certaines plantes parasites, telles que 
les roseaux, les glayeuls, les flèches et les prèles; de garantir le 
froment qui succède au trèfle, des vers qui abondent ordinaire- 
ment dans les terres où Ton a cultivé ce dernier. 

Le plâtre cru, tel qu'il sort des carrières, et lorsqu'il est suffi- 
samment friable, peut être employé, sans autre préparation 
qu'un simple battage; le plâtre cuit éventé à l'air est préférable, 
parce qu'il se présente dans un plus grand état de division ; enfin, 
les plâtras, surtout lorsqu'ils ont absorbé des matières animales, 
et contiennent du salpêtre ou d'autres sels , sont préférables en- 
core. Dans tous les cas, ces matériaux doivent être écrasés et 
passés au crible : l'automne et le printemps sont les saisons les 
plus favorables à leur emploi. On sème le plâtre à la volée, 
comme le grain, mais en quantité à peu près double; il conviait 
de choisir un moment où l'air est tranquille, afin d'éviter que le 
vent ne le disperse d'une manière inégale ; l'approche d'une ro- 
sée abondante ou d'une pluie fine offre une circonstance très fa- 
Yorablc à la première action du plâtre. 

Il nie paraît que le plâtre agit particulièrement en augmentant 
la solidité du tissu végétal, dans lequel la sève l'entraîne et le dé' 
pose; peut-être aussi sert-il de stimulant à la force végétative ^ 
comme la plupart des sels. 

Quel que soit l'usage auquel on destine le plâtre, il peutêtr^ 
utile do connaître sa composition, soit avant d'exploiter un^ 
carrière, soit pour déterminer le choix que l'on doit faire entre 
les diverses qualités qu'oflVcnt les extractions en activité. 

L'analyse chimique qui remplit ce but est facile ù faire : on 
traite la piorro à plâtre par l'acide hydrochlorique étendu; elle 
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s'j dissout avec efifervcscence , parce que le sous-carbonate de 
chanx qu'elle contient est décomposé ; on fait évaporer la disso- 
lution jusqu'à siccité complète. On traite le résidu par Talcool; 
celui-ci dissout le chlorure de calcium et un peu de chlorure dé 
fer provenant de l'oxide de co métal, que contient ordinaire- 
ment la pierre à plâtre. La portion du résidu insoluble dans l*al- 
cool est le sulfate de chaux isolé ; on précipite le fer par l'am- 
moniac; on filtre la liqueur, puis ajoutant dans celle-ci de la 
solution de soué-carbonate de soude jusqu'à léguer excès, on 
précipite à l'état de sous-carbonate toute la chaux qu'elle con- 
tient. Il suffît de recueillir ce précipité sur un filtre, et de le faire 
dessécher à la température de 100 degrés , pour connaître le 
poids du sous-carbonate calcaire que contenait la pierre à 
plâtre. P. 

PLATRE-CIMENT. C'est sous ce nom que M. Lesage, in- 
génieur militaire, fit connaître, il y a vingt ans, une sorte de 
chaux hydraulique obtenue par la calcination ménagée de la 
pierre calcaire compacte , qui compose les galets de îSoulogne- 
8\ir-Mer. Cette chaux est la même matière que celle désignée en 
Angleterre sous les noms de roman-cement et de parker*scemenU 
En. effet , les propriétés du piàlre -ciment d'Angleterre et de 
Boulogne sont semblables, et l'analyse comparée des deux ma- 
tières premières offre à peu près les mêmes résultats, ainsi qu'on 
le peut voir ci dessous. 

Pierre anglaise. Pierre de Boulogne. 

Carbonate de chaux 0,657 0,616 

Carbonate de magnésie 0,005 » » 

Carbonate de fer ^ 0,060 0,060 

Carbonate de nianganèse 0,019 » » 

r silice 0,180 0,150 

Argile | alumine 0,06 i 0,048 

\ oxide de fer ^ » 0,030 

Eau 0,013 0,066 

1,000 0,970 

12.. 
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La propriété importante du plâtre-ciment est de faire 
sous l'eau, et d'apporter une grande économie, ainsi que ] 
coup de solidité dans les travaux hydrauliques. C'est avec 
matière que la construction du pont sous la Tamise a été ( 
mencée et poursuivie au point où elle en est actuellement, 
douteux qu'aucune autre substance plastique eût permis d 
cuter d'aussi difficiles travaux. 

La pierre d'Angleterre compacte , susceptible de poli 
d'un gris-brun, çtpèsc 269, l'eau pesant 100. On l'exploite 
des marnes dites London-clay y où elle se trouve en grande a 
dance sous forme de rognons. 

Des ingénieurs français ont rencontré en Russie la ma 
première d'un plàire^imcnt semblable à ceux d'Angleterre ( 
Boulogne. Enfin, M. Lacordaire, ingénieur des Ponts et Cl 
sées, a découvert, dans les environs de Pouilly, deux var 
de pien'es d plâtre-ciment, qui ont donné lieu récemment à 
grande et utile exploitation. Cette pierre appartient , sui 
MM. Lefroy, Brochand et Élie de Beaumont, à la form: 
jurassique; on la trouve dans la paitie la plus basse de ce 
rain , en couches horizontales séparées par des lits schisteux 
première variété, provenant d'un calcaire ù zoues de divi 
teintes, donne le ciment blond; la deuxième, extraite dai 
couche de calcaire siliceux, produit le cimmi noir. Ces deu: 
riétés sont composées des substances suivantes : 



4"^ variété. '2}^ variété. 

Eau et acide carbonique. . . . S5 oO 

Silice 19 24 

Alumine 10 10 

Chaux. .10 '24 

Magnésie. "1 traces. 

Oxidc de fer vS 8 

Perte 6 4 

On exploite celle pierre au fleuret vi à la poudre, pai 
puits et galeries tl^scenduf à la profondeur de SO mvtres; c 
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casse en morceaux de la grosseur du poings que l'on calcine 
modérément dans un four ù feu continu. Le plâtre^ciment ou la 
chaux obtenue 5 est réduite en poudre dans un moulin a meules 
Terticales en fonte ; le produit du broyage est passé d!^ord dam 
ao tamis de toile métallique ^ dont les fils sont espacés d'un mil- 
limètre et demi. On obtient ainsi le ciment n° 2 ; celui-ci , passé 
dans un bluteau également en toile de fer, mais dont les fils sont 
moins espacés, donne le ciment dit nM. 
Ces matières offrent les poids spécifiques suivans : 

4" variété, 2« variété, 

donnant donnant 

le ciment brun. le ciment blond. 

Pierre compacte 2,617 2,520 



Ciment { ^^f *^ "'' *• ' ' *' 

\ uL n*» 2. . . 1, 



380 1,260 

500 l,Zi40 



Pour employer le plâtre-ciment dans les constructions aux- 
(pelles il est propre, c'est-à-dire celles qui sont ordinairement 
exposées à Teau ou A Thumidité , on le mêle généralement ayec 
partie égale de sable ; on jette ce mélange , formé à sec , dans 
une auge ; on l'y ramasse en un tas , dans le milieu duquel on 
fait un trou, puis on y verse de Teau, dans la proportion de 
deux cinquièmes de yolume total , et en agitant continuellement. 
Pour les murailles en maçonnerie et les enduits , on emploie le 
plâi^e-clm^nt de la même manière que le plâtre commun, mais 
en ayant le soin de former pour les enduits la couche en une 
seule fois, et ordinairement d'une épaisseur de 3 centimètres, 
lorsqu'un ourrier a étendu environ 1 mètre carré d'endujt, 
d'une main il projette de l'eau sur toute la superficie, à l'aide 
d'un pinceau large et plat, tandis que de l'autre main il unit la 
surface à l'aide d'une petite taloche en bois , qui fait disparaître 
les joints et amène le sable à la superficie. 

On fait en plâtre-ciment divers moulages d'omemens et de 
statues, de même qu'avec le plâtre, si ce n'est qu'il est inutile 
délaisser du jeu dans les moules, ce cin^ent n'augmentant ni ne 
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diminuant de Tolume après la prise. On se sert de saindoux ou 
d'huile pour graisser les moules. 

Les objets moulés en plâtre -ciment ne résistent pas toujours 
long-temps ù l'action de l'air soc , surtout relativement à cer- 
taines yarictés de cette matière. 

PLOMB. Ce métal, un des plus anciennement connus, était 
désigné par les alchimiles sous le nom de Saturne y auquel il était 
dédié. L'abondance du plomb et 1q facilité avec laquelle il prend 
les différente» formes qu'on veut lui donner, le rend un des mé- 
taux les plus utiles aux Arts. On s'en sert pour couvrir les mai-' 
sons, pour doubler les réservoirs, pour faire des tuyaux de 
conduite, etc. La résistance que le plomb oppose à l'action de 
l'acide suHurique pcrmel de rcniplojcr dans la fabrication de cet 
acide, soit pour la construction des cbaudières déconcentra- 
tion, soit pour la construction des cbambres de plomb dans les- 
quelles s'opère la condensation de l'acide. L'oxidc de plomb 
uni à une certaine quantité de silice et de potasse produit le cris- 
tal, dont l'usage est maintenant si répandu; le plomb fournit en 
outre aux Arts plusieurs couleurs, et à la Médecine plusieurs 
préparations d'un usage habituel; enfin, ce métal sert pour dé- 
terminer le titre des matières d'or et d'argent, et pour extraire 
ces deux métaux de leurs minorais. 

Propriétés principales du plomba II est d'un blanc bleuâtre ; son 
éclat , assez grand sur les surfaces fraîches , se ternît promple- 
ment a l'air. 11 donne par le frottement une odeur qui lui eit 
propre ; il laisse sur les doigts et sur le papier une teinte bleuâtre. 
La pesanteur spécifique du plomb est de 11,35. Ce métal est 
très malléable; il s'étend facilement sous le marteau, et peut 
Ctre réàuit en feuilles très minces au moyen du laminoir. Si 
ductililé et sa ténacité sont pou considt'rahlos ; un fil de plomb 
de 0"*,002 peut à peine supporter un poids de 9 kilogrammes 
sans se rompre. 

Le plomb entre en fusion à peu près à 260 degrés de chaleur; 
sa grande fusibilité fait qu'on l'emploie avec avantage pour sou- 
der les métaux. La soudure des plombiers est un alliage coiU' 
pose d'environ moitié de plomb et d'étain. Le plomb n'est pa* 
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sensiblement Tolatil : il se combine arec Toxigène par la seule 
action de Tair atmosphérique ; aussi voit-on la surface des ob- 
jets en plomb se ternir promptement. Elle prend d*abord une 
conleur d'un gris sale, puis elle devient bientôt presque blan- 
cie. Ce changement est dû à sa combinaison par degré avec 
i'oxîgène et à sa conversion en un oxide. Le plomb présente 
trois combinaisons différentes avec Toxigène. 

Le protoxide semble être le seul qui soit susceptible de se 
combiner avec les acides de manière à former des sels ; ils sont 
reconnaissables à une saveur plus ou moins sucrée , et à un cer- 
tain point astringente ; la plupart d'entre eux sont à peine solu- 
bles dans l'eau, s'ils ne contiennent pas un excès d'acide. Le sul- 
fate àe plomb est entièrement insoluble : cette propriété le 
ren^un des meilleurs réactifs pour doser l'acide snlfuriquc et le 
plomb. Les hydrosulfates et l'acide hydrosulfurîque précipitent 
en noir les sels de plomb. . 

Le plomb se combine avec le soufre et le phosphore; il forme 
deux sulfures ; le sulfure au minimum présente la môme compo- 
sition que la galène ordinaire des minéralogistes. 

Minerais de plomb. Ce métal se trouve sous un assez grand 
nombre de combinaisons dans la nature ; les principales sont : 
la sulfure de plomb ou galène y le plomb carbonate ^ sulfaté ^ phos- 
ffhatéy chromatéy arseniaté^ molybdaté, etc. Quelques unes d'entre 
elles seulement sont assez abondantes pour être exploitées 
comme mines de plomb. Le sulfure est le véritable minerai de 
plomb ; il fournît à lui seul plus des 999 millièmes du plomb lî- 
▼ré au commerce. Les carbonates et les phosphates forment 
aussi la base de quelques exploitations, i\ la vérité peu impor- 
tantes. Ces trois combinaisons seront donc les seules sur les- 
quelles nous allons donner quelques détails. 

Sulfure de plomb ou galène des minéralogistes. Cette substance 
est très reconnaissable par son éclat vif, qui ne se ternit pas 
comof^è celui du plomb. Elle est presque toujours à l'état cristal- 
lin; elle présente alors une cassure dans laquelle on aperçoit dis- 
tinctement trois sens de lames qui conduisent ù un cube. Il suïïit, 
pour obtenir cette cassure, de lui fairtî subir une légère perçus- 
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sion. La couleur de la galène est le gris métallique' du plomb, 
mais un peu plus clair; sa pesanteur spécifique est de 7,58; 
non malléable 9 elle se brise facilement , ainsi qu'on vient de lé 
dire ; pure , elle est composée de 87 de plomb et de 15 de soufre; 
elle contient toujours une petite quantité d'argent; dans la plu- 
part des cas 9 elle est asscx notable pour être extraite du plomb. 
On regarde généralement que de la galène contenant 3 onces aa 
quintal de minerai peut supporter les frais que nécessite la sé- 
paration de l'argent La galène est quelquefois antimonifère. 

Plomb carbonate. Cette combinaison est également désignée 
sous le nom àe plomb blanc , à cause de sa couleur. Le plomb 
carbonate est cristallisé ou compacte ; la forme des cristaux est 
celle d'un prisme rbomboîdal droit, sous l'angle de 117* et 6^'; 
ils sont sourent aciculaires ; il a un éclat très Tif, que Ton dé- 
signe sous le nom d'éclat adanumtin; la pesantem* spécifique du 
plomb carbonate est de 67; il est composé de 84 d'oxide de 
plomb et de 16 d'acide carbonique ; lorsqu'il est compacte, sa 
pesanteur considérable et ses réactions chimiques sont des ca- 
ractères (pii le font reconnaître facilement des minéraux avec 
^squels il a du rapport. 

Plomb p/iosphaté. Cette combiuaison se présente sous deux 
couleurs également habituelles : l'une, d'un beau yert pré, raQ* 
tre, d'un brun clair. Dans l'une et l'autre circonstance, le plomb 
phosphaté jouit d'un éclat assez vif. Il se troure en cristaux et 
en masses aciculaires cristallines. Les cristaux sonf des prismes 
hexagonaux réguliers, rarement modifiés ; sa pesanteur spécifi- 
que est 6, 9. Fusible au chalumeau, il donne en se refroidissant 
un bouton polyédrique. Cette propriété fournit un caractère ex- 
cellent pour le distinguer des autres substances arec lesquelles . 
son aspect pourrait le rapprocher. 

Gisement des minerais de plotnb. Les différons minerais de 
plomb se trouvent presque toujours réunis dans le même gîte; 
ils forment des filons et des petites veines dans des terrains an- 
ciens; mais c'est principalement dans les terrains de transition 
que sont exploités la plupart des filons qtii contiennent ce métal 
Les mines de la Saxe, de l'Angleterre et de la France sont dans 
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«él cette {Position. Les terrains secondaires renferment aussi quel- 

^iM fies mines de plomb; on peut dire qu'elles y sont rares, pro- 

ait forb'ooDellement à celles qui existent dans les terrains de tran- 

«fij sition, A Tarnowilz en Silésie et dans les Mendip-Hills en 

%leterre, on en exploite dans un calcaire qui correspond au 

2ec/uteln des Allemands , et qui recouTie immédiatement le ter- 

^«110 houiller. £n France, plusieurs mines sont ouvertes sur des 

Teioulesde galène disséminées dans un calcaire qui paraît de Tage 

do calcaire d grjphitesj lias des Anglais. Dans ces formations 

Secondaires, les minerais de plomb paraissent contemporains au 

terrain; du moins ils n'y sont pas déposés à la manière des 

filons» 

Traitement des' minerais de plomb. La fusion des minerais de 
plomb s'exécute de deux m^iières différentes, suivant leur ri- 
chesse, et principalement suivant la nature de la gangue qui les 
accompagne. Lorsqu'ils sont riches , on se sert ordinairement 
de la méthode du fourneau à réverbère, qui consiste à exposer 
le minerai de plomb sur la sole de ces fourneaux, sans aucune 
addition. Quand ils sont pauvres , et qu'ils ne contiennent aucun 
autre métal que du plomb, l'emploi des fourneaux a réverbère 
est encore usité en Angleterre ; mais dans ce cas on ajoute un 
fondant, de manière à obtenir des scories qui entraînent toutes 
les matières étrangères mélangées avec le minerai de plomb. La 
forme d^s fourneaux doit alors être très surbaissée, la tenipéra** 
tore nécessaire pour fondre les scories étant plus grande que celle 
propre à la réduction des minerais de plomb riches. Lorsque les 
minerais sont, comme en Allemagne, mélangés avec des mi- 
nerais argentifères, on les fond dans des fourneaux à manche, 
pêle-mêle avec du charbon; on y ajoute presque toujours, dans 
ce cas, des substances plombeuses et des scories produites par 
des opérations précédentes. Cette addition a pour but de faciliter 
la fusion de la gangue pierreuse qui accompagne toujours le 
minerai argentifère, et en même temps d'obtenir le plomb que 
contiennent cev^produits de fourneaux. Nous allons décrire suc- 
cinctement ces deux méthodes; nous commencerons par le tra- 
vail du fourneau à réverbère , que l'on peut regarder comme le 
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plus simple et le plus arantageux , daus le cas des minerais de 
plomb non mélangés. Nous ne parlerons que du traitement da 
sulfure de ptornb ou galène , le plomb carbonate retiré de quelques 
mines se traitant exactement do la même manière que les li- 
tharges que Ton obtient de rafiinage du plomb. 

Fusion des minerais de ploinb au fourneau d réverbère. Nous Te- 
nons d'annoncer que, sauf quelques exceptions, on soumettait 
seulement au traitement du fourneau à réverbère les minerais de 
plomb riches. Quelle que soit la richesse de ces minerais , ils 
contiennent toujours une certaine quantité de gangue qui exi- 
gerait, pour être fondue , une température plus grande que celle 
habituelle aux fourneaux i\ réverbère employés pour la fusion 
des minerais de plomb. Il s'ensuit naturellement que les Ma- 
tières étrangères qui restent dans Ip minerai forment des cnuiei 
à la surface du bain de plomb. Ces crasses entraînent avec elles 
une assez grande quantité de métal, et produisent pour alns! 
dire un nouveau minerai, qu'on ne peut plus traiter de îa même 
manière, et que Ton est ol^Vî^jé de fondre dans des fourneaux où 
la tempt'ralurc soil plus élevée. On se sert, pour celte nouvelle 
opération , de fourneaux à manche , dont la hauteur varie sui- 
vant la richesse de ces résidus ; on les fond avec les autres pro- 
duits plombeux qui résultent du traitement de ce métal, tels que 
les soles de fourneaux^ les fonds de coupelle^ etc. Souvent on ajoute 
en outre les poussières que les orHbvrcs ramassent dans leurs 
ateliers, et plusieurs autres produits analogues, que Ton désigne 
généralement dans le commerce sous le nom de cendres d'orfèvre 
ou de terre de monnaie. D'après cet aperçu, on voit que le trai- 
tement au fourneau à réverbère exige deux genres d' opérations 
très distinctes, qui consistent : 1" dans la fusion des rnlneraU) 
2' dans celle des crasses provenant du fourneau à réverbère. Nous 
allons les indiquer su(;cessivement; et pour que notre descrip- 
tion soit plus exacte, nous donnerons pour exemple les rési^ltat^ 
que l'on obtient dans une usine que nous avons visitée avec dé- 
tail, et dans laquelle le traitement peut être pns pour modèle. 

Forme du fourneau. Le Iburncau à réverbère dont ou se scrl 
est représenté fig. l/i, 15 ri 16, PI. 1o, ïl présenle uuc double 



PLOMB. 4W 

ite yers le milieu du fourneau, de manière que le plomb 
isse s'y rassembler à mesure qu'il fond. Lorsqu'il y a une cer- 
ne quantité de plomb réuni , on le fait couler dans le bassin 
réceptioiï extérieur. Le fwirneau a trois portes pour le tra- 
il et une pour la chauffe; il est servi par quatre ouTriers, 
Toir : un chef fondeur, deux aides fondeurs , appelés consors^ 
un chaufiFeur. 

Charge du fourneau, La quantité de minerai que l'on charge 
ir la sole du fourneau varie en général de 1200 à 1500 kilo- 
'ammes, suivant la richesse du minerai et la courbure du 
urneau. Dans celui dont nous donnons le dessin, la charge est 
i 1300 kilogrammes. Lé minerai que l'on fond provient de deux 
înes différentes ; il est le produit du mélange de minerai des 
blés, appelé scldick^ et des grenailles que l'on obtient dans le 
'iblage. Ce minerai contient, moyennement, d'après l'essai, 
586 de plomb, et 0,00075 d'argent. 

Conduite de l'opération. On charge le minerai sur la sole du 
urneau, de manière qu'il soit également étendu sur toute sa 
rface, à l'exception du bassin de la sole, que les ouvriers 
>ÎYent laisser libre. On ferme alors le fourneau, et l'on donne 
ibon coup de feu, pour faire venir le minerai d'un rouge obs- 
ir, ce qui a lieu environ une heure après que la charge est mise 
ins le fourneau. Le chef ouvrier ouvre alors la porte du milieu^ 
tâte avec une spadclle (espèce de ringard aplati à une de ses ex- 
îmités) si la matière commence ù s'agglutiner; il renouvelle 
9rs les surfaces en retournant le minerai avec sa vSpadelle, afin 
favoriser le grillage. Au bout d'une demi-heure, il ferme sa 
>rte, et les deux consors travaillent à la leur, en remuant le mi- 
grai qui est en face. Après avoir travaille ainsi pendant une 
îurc, le chef ouvrier recommence à ^on tour à brasser la ma- 

* 

;re ; ils se remplacent ainsi jusqu'à ce que le grillage soit ter- 
iné,,ce qui dure à peu près quatre heures. Dans le commence- 
ment de l'opération , les ouvriers doivent agir avec précaution , 
ins quoi les vapeurs nombreuses qui s'échappent entraîneraient 
i minerai menu. A mesure que le soufre se dégage y la masse 
l<îvient de plus en plus pâteuse, et les Vapeurs, moins abon^ 
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dantes, fbnt moins craindre les pertes; le^ fondeurs peurent 
alors brasser plus hardiment le minerai , en ayant soin d'écraser 
les pelotes qui se forment continuellement. Quand le grillage 
est ù peu près terminé , la masse , dcTcnue pâteuse et homo- 
gène, donne déjà quelques gouttes de plomb qui coulent dans le 
bassin de la sole : il ne s*agit plus que de hâter la réduction et 
la fusion. Les ouvriers jettent alors sur la matière de petites 
bûches, qui élèTent la température autour d'elles et en four- 
nissant du charbon, accélèrent la réduction de Toxide de plomb 
formé ; mais le but principal que Ton se propose est d'empêcher 
l'adhésion delà masse grillée, de loi opposer un barrage' qui la 
retienne sur les côtés du fourneau, afin que le plomb fondu se 
rende seul dans le bassin qui est au milieu. A mesure qu'il en est 
besoin, on jette de nouTclles bûches, et sourent du gros char- 
bon , soit devant , soit sur la matière, suivant que l'état du four- 
neau le réclame. 

Pour que l'opération réussisse , il faut que la matière ait une 
consistance moyenne : si elle est ti*op liquide , elle coule ayec le 
plomb, et le bassin n'est jamais net; si elle est trop dure^ k 
plomb qu'elle renferme ne peut que très lentement se réduire 
et couler à travers. On prévient ces deux excès en diminuant 
ou en augmentant le feu, en amenant la matière derant les 
portes, si elle est trop molle, ou la poussant sur l'arrière du 
fourneau, si elle est trop dure; dans ce cas, ou jette dnboii 
dessus pour la ramollir et pour élever la température du four- 
neau. Enfin, on augmente ou on diminue le tirage, pour accélérer 
ou retarder la combustion. 

Premibre coulée de plomb. Lorsque le bassin de la sole est rem- 
pli de plomb , ce qui a lieu sept heures après le comj[nencemeDt 
de l'opération, le chef fondeur nettoie la surface du bain, ptû^ 
il ouvre la percée, pour que le plomb se rende dans le bassin , 
de réception. Quand tout le plomb s'est écoulé , il rebouche h 
percée avec un morceau de bois ou un tampon d'argile. Maigre 
le soin que le chef fondeur a mis à nettoyer le plomb lorsqu^û 
était dans le bassin de la sole , il est toujours mélangé d'une cer- 
taine quantité de mattes (sulfures métalliques) 5 dont il faut le 
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déBarrasser. Ces mattes étant moins fusibles que le plomb ^ il 
s'en solidifie une croûte à la surface du bain. On l'cnlèTe , et 
krsqœ le plomb n'est plus que d'un rouge sombre, on y pro- 
jette une petite brassée de débris de fagots; on les enfonce dans 
le bain de plomb au moyen d'une cuillère ; bientôt ils s'enflam- 
JfieAt par la cbaleur qu'ils éprouvent, et ils dégagent une très 
gnode quantité de gaz, qui, en donnant une grande agitation 
an plomb , font porter à la surface le peu de mattes encore mé- 
logées aTec le ploïnb. Le charbon produit par les broussailles 
rnfuiten outre le peu d'oxide qui s'était formé. Après avoir laissé 
nposer le bain quelques instans, on enlève avec une écumoire 
bs impuretés qui se sont portées ù sa surface. 
Moulage du plomb. Quand le plomb est ainsi nettoyé, on le 
I ftxîse 9Xtc des cuillères en fonte ; on le porte dans des lingotières 
également en fonte , qu'on a préparées un peu d'avance. Cette 
première coulée donne ordinairement plus du tiers total du 
plomb que l'on obtient à chaque opération. Le premier plomb 
obtenu est le plus riche en argent; dans quelques usines, lors- 
que le minerai est très pauvre , on le met à part pour le coupel- 
kr; le plus ordinairement on ne prend pas cette précaution, et 
Umtle ploîtib d' œuvre est coupelle dans la mGmo opération. 

Secondes coulées. Pendant la purification du plomb obtenu dans 
la première coulée et son moulage, il s'est accumulé de nouveau 
plomb dans le bassin de la sole : s'il est en quantité sirfKsante, 
on fait de suite une nouvelle coulée ; dans le cas contraire, le 
travail est repris, comme nous l'avons indiqué ci-dessus, jus- 
qu'à ce qu'il y ait assez de plomb dans le bassin. On fait ainsi 
quatre à cinq coulées après la picmière. A chaque nouvelle cou- 
lée, la quantité de plomb diminue, de sorte (ju'à la dernière pu 
n'en obtient plus qu'une très petite quantité. Il ne faut pas trop 
multiplier les coulées, parce qu'à chacune d'elles il résulte une 
perte de temps et un refroidissement du fourneau ; mais il y au- 
rait ^ussî beaucoup d'inconvénient à laisser le plomb trop long- 
temps dans le bassin de la sole. Dans les dernières coulées, le 
fourneau étant presque vide, il est plus difficile de le maintenir 
à la température convenable ; il faut alors pousse^* plus forlC'- 
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ment le feu^ et faire ressuer les crasses et les Terres terreui, 
pour en extraire le plus de plomb possible. Lorsque le plomb 
qui reste dans les crasses n'est plus en assez grande quantitéi pour 
être retiré avec avantage, on arrête l'opération, et l'on rinçait 
fourneau pour faire une charge nouvelle. On enlève les crasses 
avec un ringard. Il faut que le fourneau soit rincé très exacte-- 
ment. Si l'on s'aperçoit qu'il existe dans la sole quelques cre- 
vasses ^ on les répare, en y tassant fortement une certaine quaor- 
tité de crasses. Les résidus que l'on retire du fourneau à ré- 
verbère sont désignés sous le nom de crasses blanches; elles 
contiennent moyennement 40 pour 100 de plomb; elles sont 
mises à part pour être fondues avec les autres résidus de fonderie 

Produits et consommations. On obtient moyennement 600 ki- 
logrammes de plomb d'œuvre, contenant cent cinquante à cent 
soixante cent - millièmes d'argent (150 à 160 granmies par 
100 kilogrammes ) , et 300 kilogrammes de crasses blanches 
£n additionnant la quantité de plomb produit par le four* 
neau à réverbère , et celui qui reste dans les crasses blan- 
ches, on trouve qu'il est de 720 kilogranunes , correspondani 
à 55,35 pour 100 ; de sorte qu'il n'y a que 3 pour 100 de perte 
dans cette opération , encore- recueille-t-on quelques cadmiei I 
et des débris de sole fort riches en plomb. On consonune envi- 
ron 45 pieds cubes de bois et six cents fagots. On use en outre 
sept lames de spadelle, pesant chacune 12 kilogrammes. Dans 
quelques usines, on remplace le bois par de la houille : il y a 
de l'avantage à cette substitution , suivant le prix de ce dernier 
combustible. 

L'opération dure ordinairement seize à dix-sept heures ; elle 
exige donc un poste un quart d'ouvrier, chaque poste étant de 
douze heures. 

Un fourneau à réverbère marche ordinairement douze ou treixe 
mois , sans qu'on soit obligé d'arrêter l'opération ; après ce 
temps, il est ordinairement trop dégradé pour qu'on puisse s'en 
servir avec avantage. 

Fusion du minerai avec addition de fer. Dans l'opération qne 
nous venons de décrire, on a remarqué que la désulfurisation 
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1 métal avait été faite seulement par l'action de l'air atmosphé- 
{ue, qui transforme le sulfure en suilfate. Ce dernier, en réagis- 
nt sur le sulfure , met du plomb métallique à nu. Quelquefois^ 
>ur séparer plus complètement le soufre que contient la ga- 
ne, on a fait des additions de chaux et de fer. On emploie ce 
sfnier procédé dans quelques usines , et notamment à Poul- 
louen en Bretagne y lorsque l'on yeut fondre des minerais fort 
npurs. Cette méthode, introduite par M. de Miremont, exige 
es fourneaux particuliers, dans lesquels la température soit beau- 
oup plus élevée que dans les autres , parce que l'on doit obtenir 
es scories au lieu de crasses; on désigne ces fourneaux sous le 
om de viennois (fig. 10, PL 23) ; ils sont beaucoup plus sur- 
aissés que les autres fourneaux à réverbère , et percés de moins 
e portes. Le fer est introduit à l'état de vieille ferraille. L'ope* 
ation marche beaucoup plus vite; elle dure, moyennement, 
le trois à quatre heures ; elle donne du plomb d'œuvre, des 
dattes et des scories. Deux ouvriers suiUsent pour desservir ces 
ourneaux, qui n'exigent d'autres soins que de chauffer cons- 
anmient; on prend en outre un manœuvre pour enlever les 
cories et les mattes, et pour aider au moulage du plomb. La 
[uantité de plomb obtenue est à peu près la même que par l'autre 
Procédé : du minerai contenant 51,15 pour 100 a produit 47,70; 
ita dépense en main-d'œuvre est un peu moins grande, mais 
ielle en combustible excède de quelque chose. 

Traitement des résidus de fourneaux. Les crasses qui provien- 
lentdes fourneaux à réverbère, les soles de ces fourneaux, les 
admies qui se déposent dans les cheminées , les crasses qui ré- 
ultent de la coupeliation , dont nous parlerons bientôt , les 
onds de coupelle, etc., sont des produits qui contiennent tous 
me grande proportion de plomb ; ces résidus , dans lesquels le 
Hétal est en grande partie à l'état d'oxide, sont peu fusibles à 
cause de la grande quantité de substances terreuses qui s'y sont 
Uïcumulées; on les fond dans des fourneaux à manche, où ils 
>ont en contact avec du charbon. Suivant la plus ou moins 
grande richesse de ces produits métallurgiques, on se sert de 
!bumeaux plus ou moins élevés, représentés dans les fig. 1, 2, 
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3, 7, 8 et 9 de la PL 23. On ajoute dans cette opération des 
ries 9 qui communiquent de la fusibilité au mélange , ou 
substances riches en argent , si l'on en a à sa disposition ; t 
sont les cendres d'orfèrre, etc. Souvent aussi quand lesmati 
plombcnses contiennent du soufre, on ajoute des scories 
forge, pour aider leur désulfurisation. Il est difficile de doi: 
des règles générales sur ce travail au fourneau ùl manche; il 
pend entièrement de la nature des produits que Ton doit fon 
et de leur abondance. 'Se pouvant pas -entrer, dans cet artic 
dans des détails nombreux sur ce sujet , nous indiquerons 
exemple particulier, qui pourra être pris pour guide dans 
antres cas. 

Nous supposerons que les matières soient assez riches et as 
fusibles, de sorte qu'on emploira de préférence le bas-lbumi 
(fig. 7, 8 et 9), qui a 5 pieds de haut. L'intérieur ayant été i 
paré, on fait la sole avec un mélange de brasque et d'argile, 
Voii construit en briques le devant du fourneau. On chauffe g 
duellement le fourneau, au moyen de quelques charbons i 
dans le creuset et dans l'intérieur : on le remplit alor? complè 
ment de charbon , de manière à le chauffer : quand cette pi 
mièrc charge est à moitié consummée , on remplit de neuve 
le fourneau, et l'on commence à charger avec des matières d 
bord très fondantes , pour qu'elles ne courent pas risque i 
s'attacher sur les parois du fourneau, dont la température n^ 
pas encore celle convenable pour un bon fondage. Quelque^ 
même ces premières charges se font seulement avec des scori 
riches. Pendant qu'on prépare ainsi le fourneau, le chef fo 
deur dispose le lit de fonte par cou(;hes successives de différcnl 
substances. Voici un exemple de ces lits de fondage. 

1 ' Sur le sol , une couche de scories plombeuses , p 
saut 600 b 

2*' Immédiatement au dessus , une couche des pre- 
mières et dernières litharges. 50 

3" Ident . de cendres d'orfèvre 300 : 

4" Idem^ de crasses blanches provenant 

4u fourneau ù réverbère. . . 300 



5- 


Idimy 


6- 


ideWf 


7- 


Idem, 


8- 


Idem^ 


V 


Idem, 


W 


Idem, 



de fonds de coupelle 175 

d'ècumages 175 

de cadmies de différens four- 
neaux : 50 

de débris de soles 1 . 500 

de scories de forges 75 

de scories plombeuses riches. • 600 

Fsiur que le mélange chargé dans le fourneau soit homogène , 
M coupe le lit de fondage en tranches , et on les mêle ayec 
soin. 

Dans le commencement du fondage ^ les parois du bassin de 
réception n'étant pas asseï chaudes , il s'attache à sa surface 
des couches de scories qu'il faut détacher soigneusement A me- 
Kfre que les matières fondent , elles se rendent dans le creuset 
et s'y rangent d'après leur ordre de pesanteur spécifique. Le 
plomb occupe toujours la partie inférieure du creuset, tandis 
qoe les scories Tiennent à sa surface. Lorsque les scories sont 
très fusibles et abondantes , elles s'écoulent continuellement , 
mais souvent elles se figent à la surface du bain en forme de gâ- 
teau, et il faut les enleyer ayec un ringard, sans quoi elles obs- 
trueraient le devant du fourneau et nuiraient beaucoup à la ré- 
gnlarité de sa marche. £n même temps que les scories et le 
plomb coulent dans le creuset, il s'y rend aussi des masses plus 
ou moins considérables de matières à demi fondues qu'il faut 
tToir soin d'enleycr ; sans cette précaution , le fourneau s'en- 
S^rgerait promptement. Ces masses , désignées sous les noms de 
formels et de cochons , sont fort riches en plomb , et doivent être 
mises à part , pour être ajoutées dans un autre fondage. 

Â mesure que le charbon brûle et que les charges s'abaissent, 
on doit en mettre de nouvelles. Tantôt oh jette des couches 
snecessives de charbon et de matières à fondre , tantôt on 
remplît le fourneau de charbon et l'on met la charge par dessus. 
^ première méthode est souvent préférable ; il est cependant 
des cas où il est nécessaire de mettre de suite une assez grande 
<IQiiitité de charbon dans le fourneau. Suivant la manière dont 
iaiici, T. T. 13 
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le fondage se comporte, on augmente la proportioA relatire de 
combustible et de matières., ou donne plus ou moin» de reut^ 
Ton modiûe le lit de fondago. Ainsi y il est telle ciiconstanceoû 
il faut ajouter des scories iusible^i, et d'autres où il faut retran- 
cher celles qui entrent dans la composition du mélange. Le 
principal guide que Ton consulte pour connaître la marche du 
fourneau est le tube de scories qui se fige au dessus de la tuyèrti 
et que Ton désigne en général par le nom de nez. Lorsqu'il est 
trop long y c'ett un signe que le fourneau se refroidit et ({u'il 
n'y a pas asses de charbon sur le devant; lorsqu'il est trop court) 
le fourneau chauûe trop fort, c'est-à-dire qu'il n'y a pas aisez 
de charge ; il faut alors augmenter la proportion de matière que 
l'on met dans le fourneau. Quelquefois aussi la longueur da 
nés est modifiée par des circonsUnces accidentelles , comm^ des 
engorgemcns dans le fourneau j une inégale répartitioa de II 
charge et du charbon , etc. Dans ce cas, la direction de 1^ flamme» 
l'inégale descente des charges , etc., sont d'autres guides ^'i 
faut consulter. Une chose qui mérite toute Tattention des ou- 
Triers 9 c'est que la descente des chaq|;es ne soit ni trop lente ib 
trop prompte; dans le premier cas, il se forme des engorg»- 
mens dans le fourneau , il tombe des bonnets dans le creuset; 
dans le seconde les scories sont riches. Arec la compositioa 
que j'indique , la longueur du nés doit être de 8 à 9 pouces. 
Souvent, malgré le soin que l'on apporte dans la conduite do 
feu , il s*amasse sur les parois du fourneau des matières qui se 
solidifient et forment des engorgemcns. On tache de les eùlereri 
mit en dirigeant le vent du coté où Ton présume que ces es- 
gorgemens existent «» soit en augmentant la quantité de chaihod 
do cv côté. Dans quelques cas ^ ces moyens ne suffisent jpaspptf 
le< di4niirc ; il faut enlever les masses agglutinées en travaillant 
dansilc fourneau; pour y par\enir<, on introduit des rîngaKb 
par des trous ménages à cet effet dans le mur qui forme le de- 
vant. Quelquefois ces engorgemens sont tellement adhéreoeatt 
fourneau . et prennent tant d'extension y qu'il faut cesser k foi^ 
dagp et mettre hors. 
Lorsque le bain de plomb vient affleurer presque la sar&M 
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du creuset 9 on procède à la coulée. Pour cela, on nettoie le 
bassin de réception et l'on agit ainsi que nous PaiFons indiqué 
en parlant de la fusion des minerais de p!omb au fourneau à 
réverbère. Après avoir laissé purifier le plomb par un repos de 
mabse , et l'aroir nettoyé au moyen de l'écumoire , on le moule 
en lingots. La quantité de plomb que l'on obtient varie avec la 
richesse du mélange. Elle est à peu près de 200 kilogrammes 
pv poste de douze heures pour le lit de fonte dont nous avons 
donné la composition. Pendant ce temps , on consomme 24 ou 
2& pannerées de charbon. D'après le relevé que nous avons été 
à même de faire, on a obtenu sur 29,550 kilogrammes de ma- 
tières qui ont été passées au fourneau, pendant quatorze jours de 
travail, et qui contenaient 19 pour 100 de plomb, tx^llx^ kilo- 
grammes ou 16 pour 100. On a consommé, pour obtenir cette 
quantité de plomb , \%1 banques de charbon. Le nombre d'ou- 
Tiicrs qui desservent un fourneau est de trois , un chef fondeur 
et deux aides. 
Un fourneau dure moyennement de trois semaines à un 

QMttS. 

Le plomb que l'on obtient de ces produits métallurgiques est 
généralement aigre et plus difficile à coupeller que celui produit 
pJiTles fourneaux à réverbère; on le met donc à part, et on fait 
des affinages composés exclusivement de ces plombs. 

Affinage ou coupellation. L'argent que contient le plomb d'œu- 
ïïie obtenu, soit dans le travail au fourneau à manche, soit 
f dans celui des fourneaux à réverbère, est retiré par une opéra- 
tion que l'on désigne sous les noms d'a^no^e et de coupellœHon; 
eBe consiste à fondre dans des fourneaux dits de coupelle le pl^mb^ 
et à exposer le bain à un courant d'air qui oxide ce métal et 
iaifise l'argent intact. Nous ne décrirons pas les fourneaux em- 
ployés à cet usage, parce qu'ils l'ont été dans l'article CoupEt- 
I.ATI0R, imprimé dans ce Dictionnaire; nous donnerons seule- 
ment le dessin (fîg. 11, 12 et 13, PL 23) d'un fourneau à cou- 
pelle mobile, employé à AldJston-Moor, dans le Gumberland. 
On peut enlever le châssis en fer dans lequel la coupelle, cdtn- 

13.. 
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1** 51,100 kîl. de lîthargc contenant. 28,890 kil. de plomb; 
J? 740 kil. d'écumages contenant. 518 

3^ 5,190 de pierres de coupelle , 

contenant 803 



Total 30,211. 

La perte dans Taflinage a donc été de 2,750 kilogrammes de 
plomb, ou à peu près de 6,60 pour 100. 

On doit ajouter en outre, à cette perte, celle qui résulte de la 
fonte des crasses et de celle des lithar^es , perte qui n'existerait 
pas sans Topération de Taflinage ; elle est à peu près de 3 pour 
100, ce qui porte la perte totale a 9,60 pour 100. 

La consommation en combustible a été 1,068 pieds cubes de 
bois 1 1 l,oA0 fagots. 

Réduction (fes litliarges ^ ou rcritificaiion du plomb. On donne 
ces deux noms à l'opération qui a pour but d'extraire le plomb 
des litharges produite* par railinage. Cette désoxidation s'exé- 
cute, soit dans des iourneaux à réverbère, soit dans des petits 
fourneaux désii^nés sous le n:)m de fourneaux écossais , et dont 
nous donnons un dessin (Gir. A* 5 et 6, PI. 23). La première 
métbode élant la plus généralement employée , nous la décri- 
rons seule. Dans les usines où Ton fait la reviviûcation dans de:; 
fourneaux à réTerbère, on e>t dans Thabitudc de Texécuter à la 
fin de la campagne, et Ton se sort des mêmes fourneaux qui ont 
servi au traitement de la galène. La quantité de litharge que Ton 
met dans le fourneau , varie entre 2,500 kilogranuues et 3,000. 
On mélange la litharge avet* de la poussière de cbarbon, pui^ 
on la charge dans lo fourneau, eu ayant soin de la jeter sur le5 
deux côtés et vers le fond, afin de ne pas obstruer le bassin dans 
lequel le plomb doit se rcndn' à mesure qu'il fond. Quand la 
charge est terminée, le maître fiTicicur pi:.ce v!;:5 petites bûches 
dans le bas&in du fourneau, Aihi dVn ci^^vin: ia tcmpératiu'c; ilcB 
met égolemieut sur k:> cOtfs» pwr^- ^mpé^ilicr la Ulhai'gedc cour 
ler Aor-i lo miliru; il torn;o on-iulî** lr< i>orîi>. l'ne denii-hcflr^ 
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ftprfes, les aides fondeurs brassent la matière ; ils traTaillent 
en mSme tekhps aux deux portes de côté ; lé chef fondeur les 
reikiplace bientôt, et il brasse par la porte du milieu la litharge 
placée au fond du fourneau. Les ouvriers ajoutent, en même 
temps et suitant le besoin , de la poussière dé charbon destinée 
à désoxidér la liAarge , et des fag^ots pour tenir la température 
assez éleyêe. Au bout (te deux heures environ , il s^est accumulé 
une assez grande quantité de plomb dans le bassin et l'on fait la 
première coulée. Après avoir bouché le trou de la coulée avec 
un tampon d'argile, les ouvriers continuent à brasser les ma- 
tières , dé manière à bien mélanger le charbon avec la fithar^e 
et à exprimer le plomb métalH({ue qui coule continuellement. 
Après trois heures environ, Topéiration est terminée; il ne reste 
plus que des crasses dont on ne peut phis , par ce procédé , reti- 
rer avec économie le plomb qu'elles contiennent. On enlève alors 
ces crasses , qui sont envoyées au fourneau h manche pour être 
fondues avt;c les autres produits plombeux. Après avoir laissé 
refroidir le fourneau pendant une heure , on commence uire 
nouteUe opération . On est dans l'habitude, quand cette seconde 
opération est terminée , de laisser refroidir le fourneau jusqu'au 
lendemain matin. 

Nous avons vn fondre dans une quinrahie, et en trente 
diarges, iAS,50^ kilogrammes de litharges. Cette quantité a 
donné i^,JS62 kflo^. de plomb métallique , et 15,360 kilog. de 
crasses de lithàrgies, contenant k peu près 50 pour 100 en plomb ; 
d'où d résulta que \k perte dans la reconversion serait de -1 à A 
pour 100 , la lithar^e cont^Hiant 0,90 de plomb. 

Fonte des mènerais de plomb nu fourneau d manche, Mous avons 
annoncé qu'on ne traitait ordinairement le mineraÂ de plomb 
au fourneau à manche, que lorsqu'on y ajoutait des minerais 
argentifères. Pour dodner une idée de cette opéraition, notis al- 
lons indiquer brièvemeM en quoi elle consiste : la gaiène doit 
d'abord être grillée pour lui fmlever la plus grande partie du 
soufre qu'elle contient et la transformer en parti6 àfétsrtd'oxidc. 
Ce grillage fc'opèrc quelquefois en plein air: il vaut mieux Pcxé- 
«uter dans des fourneaux destinée spécialcliftïirt' é' CCft <»!^age. 
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Ceux employés actuellement ù Freyberg sont des fours à réfer- 
bèré à peu près aussi larges que longs ; ils ont 6 pieds sur 5 ; 
leur coupe , au dessus du pont de la chauffe , présente la figure 
d'un arc de cercle d'un rayon très grand. On grille, dans ces 
four&eauz, & quintaux à la fois. On commence par donner on 
feu gradué que l'on augmente tant que la grille n'est pas cou- 
Terte de combustible jusqu'à la hauteur du pont et que le mine- 
rai n'est pas rouge. Une heure et demie enyiron après la mise 
au feu, on laisse tomber le feu. Le travail consiste à faToriserle 
grillage en retournant le minerai plusieurs fois , de manière à 
exposer toutes ses parties à l'action de la flamme; quand ouTOit 
le soufire brûler, il faut fayoriser cette action en donnant un cou- 
rant d'air. Le grillage est ordinairement terminé au bout de 
quatre heures ; on retire alors le minerai pour le mélanger anc 
les autres substances qu'on yeut y ajouter. 

Les fourneaux dont on se sert pour la fusion ont. moyenne* 
ment 10 à 12 pieds de haut; leur forme est celle représentée 
par les figures 1 , 2 et 3, PI. 23. Ils sont surmontés d'une oa 
plusieurs chambres pour la condensation des poussières. Le lit 
de fusion varie beaucoup suivant la richesse des minerais d'ar- 
gent que l'on traite, parce que l'on cherche toujours à avoir on 
plomb d'une richesse moyenne ; en outre, on fait des change- 
mens au mélange pendant la fusion , suivant que la manière dont 
se comporte l'opération l'exige. Dans l'usine de Halsbrûcke, aux 
environs de Freyberg, on mélange ensemble de la galène grit- 
lée, des minerais plombifères, des minerais d'argent et de cui- 
vre, et différens produits de fourneaux. Dans ime fonte quia ] 
duré trois semaines , on a passé dans trois fourneaux les qnao- j 
tités suivantes : 



721 quintaux de galène; 

A23 quintaux de minerais plombifères; 

&Û2 quintaux de mfnerais maigres ; 

20 de minerais de cuivre ; 
720 de mattcs crues ; 
A60 de iitharges; 
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127 de fonds de coupelles; 

90 de crasses ; 
228 de scories riches. 

On a obtenu 889 quintaux de plomb d'œuyre, 270 quintaux 
de mattes de plomb, 90 quintaux de crasses et 1992 quintaux 
de scories* La quantité de plomb qui aurait dû être produite , 
d'après la teneur des différentes substances qui ont été fondues , 
est de 904 quintaux; d'où il suit que la perte, pendant cette 
opération, a été de 15 i{uintaux, environ 2 pour 100. 

La conduite de l'opération est fort simple; elle consiste ù 
charger du minerai et du charbon dans le fourneau à mesure 
qu'il se Tide. Les substances plombeuses ne s'ajoutent pas ce- 
pendant indifférenmient à toutes les époques de l'opération. Le 
fondeur se guide, pour leur répartition, d'après la marche du 
fourneau qu'il observe souvent au nez , surtout avant la coulée* 
Il ajoute ordinairement, à cette époque, une certaine quantité 
de litharge qui arrive réduite dans le creuset, un instant après 
la mise dans le fourneau. 

La coulée a lieu trois fois par vingt-quatre heures. On ob- 
tient dans un bassin inférieur du plomb d'œuvre et des mattes 
de plomb. Les scories sont enlevées avec un râble, lorsque les 
matières sont encore dans le creuset supérieur. 

Les mattes que l'on obtient dans une première fonte sont en- 
core très riches en argent et en plomb. Avant de les griller, on 
les repasse au fourneau pour les appauvrir. Une certaine quan- 
tité est ajoutée avec le minerai, ainsi que nous venons de le dire 
plus haut. Le reste est fondu dans une opération particulière, ana- 
logue à celle que nous avons indiquée pour la fonte des produits 
obtenus dans le travail au fourneau à réverbère. Quant aux 
plombs d'œuvre, ils sont alBnés. 

Suivant les localités, on consonmie dans le travail au four- 
iieau à marche du charbon de bois ou de la houille ; dans les 
environs de Freyberg, on emploie ordinairement ce dernier 
I «ombusiiblc,- 
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Essais et analyses des minerais de plomb et des produlti qui ^"^^ . . 
tentdu traitement de ce métal. L'analyse des carbonates et des ^ 
fiires purs est extrêmement simple. Il suffit de les dissoudre ^ 
de l'acide nitrique faible : le plomb est dissous, et l'on peut leà(9^ 
ii Fétat de sulfate en versant de l'acide sulfurique danslalîqaett^'^ 
mais il est fort rare que les minerais de plomb soient purs , aio^ 
que nous le supposons ^et dans ce cas leur analyse est plus compli'' 
quée. Supposons, par exemple, que la galène soit accompagnée, 
ainsi qu'il arrive fréquemment, d'une certaine quantité de sulfure 
de zinc, de sulfure de fer, de sulfiu*e de cuivre , de quartz, d'argile 
et de sulfate de baryte. On attaquera ce minerai par l'acide ni- 
trique faible, en ayant soin de cbauffer trcs légèrement, pour 
qu'il se forme Te moins possible de sulfate. Quand l'attaque est 
complète, on filtre la liqueur. On divise par ce moyen le mi- 
nerai à analyser en deux parties. Une à l'état liquide , contient 
le plomb , le zinc , le cuivre et le fer ; l'autre , qui forme le ré- 
sidu , est composée du quartz , de l'argile, du sulfate de baryte, 
d'une petite quantité de sulfate de plomb qui s'est produite par 
l'action de l'acide nitrique sur le minerai et du soufre. Pour sé- 
parer les différentes substances qui existent dans la liqueur, on j 
versera d'abord de l'acide sulfurique qui précipitera le plomb i 
l'état de sulfate; on filtrera de nouveau la liqueur, et l'on pè- 
sera le sulfate de plomb après l'avoir fait dessécher fortement. 
Le poids du sulfate de plomb indiquera la quantité de plomb qui 
avait été dissoute, attendu que l'on sait que 100 de sulfate de 
plomb correspondent à 68,29 de métal ou à 7»^,56 d'oxide. Pour 
précipiter le fer,- on ajoutera à la liqueur de l'ammoniaque en 
excès qui redissoudra le cuivre et le zinc. Enfin, pour séparer 
ces deux métaux, on décompose les ammoniures do cuivre et 
de zinc, en évaporant la liquem- A sîccité. Pour que la décom- 
position soit complète , il faut ajouter un peu de sous-carbonate 
de soude Ou de potasse ; oh obtient par ce moyen les oxides de 
cui>Te et de zinc que l'on pèse ensemble. Connaissant îe poids 
de ces oxides , on les redissout dans un acide cit l'on précipite le 
rnivre, soit au moyen d'une lame de fer. ?oit en ajontknl Aâb^ 
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Uti^pcuï 1q ja potasse caustique qui redissoudra le ïînc. Afin que 
jb dissolution de cuivre soit complète, il est nécessaire d'ajouter 
4e la potasse à plusieurs reprises sur l'oxide de cuivre précipité. 
Procédons maintenant à l'sinalyse dn résidu composé , aîtisi 
fwooQs Tavons dit, de soufre, de sulfate de plomb, de sulfate 
éhgryte^ d'argile et de quartz. On le séchera à une tempéra- 
iQtt douce , et , après en avoir pris le poids , on le chaafiera dé 
DaDère à brûler tout le soufre : la différence de poids indi- 
'Dera la quantité de soufre que contenait le résidu. On le fera 
ooUlir ensuite avec du carbonate de soude ou de potasse, de 
auière à décomposer les sulfates. Il se formera alors du sulfate 
soude et du carbonate de plomb et de baryte. En titrant et 
rant avec soin, on isolera le sulfate de soude du résidu con- 
tant les deux carbonates , le quartz et l'argile. On dosera Ta- 
ie sulfurique en versant irn peu de nitrate de plomb dans la 
[neur. Quant au nouveau résidu, on le fera digérer dans Va- 
le nitrique , qui dissoudra la baryte et le plomb ; on précipi- 
ra pette dernière substance par l'acide hydrosulfurique , et la 
ryte par l'acide sulfurique. Comme on ne peut pas doser le 
omb à l'état de sulfure , il faudra le dissoudre dans l'acide nî- 
iqae et le précipiter de nouveau par l'acide sulfurique. Enfin 
>ur séparer le quartz de l'argile, il faudra attaquer ce résidu 
tria potasse caustique dans un creuset d'argent. Quand Tatta- 
le sera terminée , on fera digérer de l'acide muriatique qui 
Bsoudra le tout. Pour séparer la silice de l'alumine , il suffira 
ars d'évaporer la liqueur à siccité, de manière à déconrposer 
muriate de silice. 

Les produits des fourneaux les plus habituels contiennent du 
omb , du cuivre , de l'antimoine , du fer, du zmc et des terrés, 
mme silice, chaux, alumine. La composition de ces produits 
; analogue à celle du minerai, à l'exception de ràntiniôine 
i y existe en grande abondance. La dissolution Aans l'ftCftde 
ri<}ue pur et concentré suffira pour déparer Tintimoine de 
Mes les autres substances , l'acide nitrique «f anl la propriété 
iransforjBier ce snétal en un oxide ii»dlufa4e tels ccft ai<$iÉe. 



• ^ 
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Arf' 
Si la silice n*était pas entièrement attaquée par Facide on por '' 

rait séparer la partie mélangée avec l'oxide d'antimoine, '^ 

moyen d'acide hydi'ochlorique concentré qui dissoudrait c 

plètemcnt Tantimoinc. Lorsque le plomb est mélangé ayecl^ 

l'étain y on peut le séparer par l'acide hydrochlorique qui esti^^ 

véritable dissolvant de l'étain ; mais lorsque ces deux métal ^ 

sont alliés , comme dans beaucoup de produits d'Arts , le plor 

est alors idissous en partie par l'acide hydorchlorique : dans 

cas, on les sépare par un hydrosulfate alcalin. I^* l*^ 

PLOMB GRANULÉ, PLOMB GRENAILLE ou PLOMB 
CHASSE. Noms par lesquels on désigne les grains de plonf^ 
arrondis dont on se sert pour la chasse. Le procédé par leqi 
on communique au plomb la propriété de se réduire ainsi 
petits grains sphériques a été pendant long-temps un seci 
Maintenant encore il est peu connu ,' et il n'existe que quel 
établissemens où il soit exécuté. Il serait à désirer qu'il fût 
répandu dans les usines à plomb, parce que c'est un moyen 'i 
faire passer dans le commerce les plombs aigres qui restent 
les fonderies, et qui éprouveraient beaucoup de déchet po 
être convertis en plomb doua. 

Le plomb acquiert la propriété de se granuler par Tadditi 
d'une certaine quantité d'arsenic. On fait tomber dans l'eau 
globules de plomb à mesure qu'ils se forincnt, pour les isol 
On conçoit que, suivant la hauteur de la chute , ils sont plus 01 
moins solidifiés en entrant dans l'eau, et que le choc qu'i 
éprouvent les déforme plus ou moins , aussi , un grand perfi 
tionnement apporté depuis quarante ans dans cette fabricati< 
est de l'exécuter à de grandes hauteurs. Oii se sert avec avaiK 
tage, pour cet usage, des puits, des mines et des tours ab 
données. La première usine de ce genre qui a été établie éo 
France a été construite à Paris, dans la tour Saint-Jacques-de* 
lat-Boucherie. 

> Les grenailles de plomb que l'on obtient par l'alliage de-ee 
métal avec l'arsenic sont ordinairement de dimensions dif- 
férentes; il faut les classer de grosseur, séparer ceux qui sont 
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larfaits, enfin les ébarber et les lustrer. Nous allons indi- 
successÎTement ces différentes opérations, au nombre de 

'ormation du bain de fonte. Suivant la nature du plomb que 
emploie I la quantité d'arsenic à ajouter yarie beaucoup, 
e proportion n'est pas encore bien connue dans la fabrica- 
du plomb de chasse : on sait seulement que plus le plomb 
aigre , plus il £aut ajouter d'arsenic. D'après les renseigne- 
que j'ai recueillis , elle paraît être seulement à peu près de 
ogramjnes par millier métrique de plomb doux, et elle 
èye jusqu'à 8 kilogrammes pour le plomb aigre. Ce résultat 
érience est contraire à l'opinion généralement reçue que 
plombs aigres sont plus faciles à granuler. On les emploie de 
lérence à cet usage, il est y rai, mais seulement parce que 
t une manière avantageuse de les verser dans le commerce, 
mélange d'arsenic se fait de deux manières , soit en prépa- 
immédiatement du plomb très chargé d'arsenic, et ajou-^ 
ensuite une certaine quantité de cette composition dans le 
mb que l'on veut granuler, soit en faisant le bain à chaque 
te. La première méthode est employée principalement dan? 
établissemens où l'on refond des vieux plombs, la seconde' 
s les usines où l'on destine à cet usage les plombs aigres, 
i'ouvrier n'est guidé dans le mélange qu'il doit faire, que par 
tâtonnemens qui consistent à examiner la forme du grain. Si: 
grains sont lenticulaires, la proportion d'arsenic est trop 
pande. Elle est au contraire trop faible, si les grains sont apla-' 
l'IIS d'un côté , et qu'ils présentent un creux dans le milieu, forme 
j que les ouvriers désignent sous le nom de la coupe : enfin, lors- 
que la quantité d'arsenic est beaucoup trop faible, les grains- 
s'allongent davantage, ils ont encore' un creux vers le milieu,. 
et ils forment alors la queue. 

La première méthode est ainsi décrite dans le brevet d'impor-- 
tation obtenu par MM. Akerman et Martin : « Faites fondre, uii» 
c mille de plomb doux. Lorsqu'il est fondu , il faut semer dans 1» 
«chaudière de fer où il est, mais seulement autour des bords, 
« ayant soin de laisser le centre bien oet> environ deux peiletéesF ' 
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cde cendre ou de terre, après quoi il faut mettre dans la p 
« du milieu , non couTerte Je cendre , yingt UTres d*arsenic p 
« ^tre amalgamées avec le !omb ; courrir la chaudière ayec id 
« cor rercle de fer, fermer ^o couvercle hermétiquement arecdk 
« mortier ou ciment, pour empêcher TéTaporation de rarsenitfjf 
m et laire ensuite un bon feu sous la chaudière pendant trw 
« ou quatre heures; après quoi coulez le tout dans des moulfll 
^ ou lingots , ayant eu soin ayant de le couler, de le bien éci»" 
c mer pour retirer la cendre mise sur les bords du plomb fondu V 

« Après ayoir ainsi préparé la composition, on fond nnmintf 
« de plomb doux dans une chaudière de fer, et on j ajoute u^ 
« lingot. Quand le tout est fondu et mêlé , on en prend arec naét 
« ècumoire, et on laisse tomber quelques gouttes dans l'eau : m\ 
«elles ne sont pas globulaires, il faut y ajouter une nouTelhj 
« quantité du mélange. » t 

Quand on opère ayec du plomb aigre (1), on ajoute, ainsS 
que nous l'ayons dit plus haut, l'arsenic peu à peu dans le plombr 
fondu. L'arsenic est mis souyent à l'état de sulfure (orpiment),* 
parce qu'il coûte moins. La quantité de plomb que l'on fond 4- 
la fois yarie entre 2000 et 2400 kilogranunes. La chaudière dont 
on se sert est en fonte; elle est placée sur un fourneau qui l'en-, 
toure de tous côtés. On chauffe graduellement jusqu'à parfaite' 
fusion; on a soin de recouvrir la surface du plomb d'une couche 
de cendre et de poussière de chaiiion^ dont le but est si la foi>' 
d'empÎTwher le plomb de s'oxider, et de réduire l'oxide formé. 1 
On brasse de temps en temps le bain pour le rendre homogène, 
et pour exprimer en même temps le plomb métallique que les 



(1) Les plombs aigres que Ton obtient dans les usines doircnt principale* 
ment cette propriété à une certaine quantité d'antimoine qui existait dans le 
mhwrù, et qui s*cst concentrée dan<: les plombs provenant de résidu d'op^' 
ratioD. L«s plomba qui sont aigres par on mciange d'étaîa , comme ceux 
c o n t e nan t beancoup de soudure, doivent être rejetas avec soin, parce qu'ils 
donnent à U sramilation des aiguilles allongées. On ajoute alors, coiamc 
co n tcUt^ du fluiriate d*amiBomM|ue. 



MSfii peuTctpt retdDijr. On enji^Te ensuite au moyen d*ape écu- 
oire les crasses et les cendres qui sont à la surface du bain; 
est à cette époque que Ton j projette le sulfure d'arsenic 9 en 
ant soin de bien brasser la m;itière a chaque addition. La sur- 
ce du plomb se recouvra d'uoe cjra^se que l'pn enlèye d'abord; 
s dernières formées, qui soiit blanphes^ poreuses, à dend flui- 
is et que l'on désigne dans les usine» sou9 le ppm de crêtne, ser- 
ont à faire le filtre à travers lequel il faut que le plomb s'écoule 
)Qr SjB granuler^ On ne pourrait parvenir à ce résultat, si l'on 
îrsait simplement le plomb ^nç uoe passoire ; il se formerait 
ors des grains très allongés , presque aucuiGi ne serait sphérique. 

faut pour réussir que la passoire soit garnie intérieiorpment 
une ipatière poreuse quipui^^e s'appliquer exactement contre 
18 parois, et conserver à la température du plomb foi)du une 
inacité telle, qu'à chaque iqstant ce dernier ne puisse trayerseï^ 
!S pores avec ni trop ni trop peu de vitesse, de sorte que le 
lomb se divise en gouttes, et qu'à sa sortie du, ^tre il puisse se 
renailler. La composition du filtre est regardée par les ouvriers 
)aune une chose très importante, et ils en font presque tou- 
lors un secret. 

Grênulage du plomb» Les passoires dont on se sert sont des 
emi- sphères en tôle de 0*",25 de diamètre, percéea de trous qui 
oivent être parfaitement ronds et sans bavures. Les trous d'u^e 
a|93oire sont égaux; on a des passoires de différens caUbjnes, 
livant la grosseur des grains que l'on v«ut obtenir, grosseurs 
ne ^'on divise en dix, depuis le n°, 0, qui est le plus gros, jus- 
a'au n^ 9, qui est le plus petit. Pour obtenir ces. difiërens 
lunéros, lès trous des passoires ont à peu près les diamètres 
oivans : 

Pour le n** O^OOoO 

n^ i ,0045 

n** 2 ,0040 

n** 8 ,0035 

n** 4 ,0080 

■ I ' 

I^puis le n^ h jusqu'au n^ 9, le dianxètre décroît d'une ma-> 
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nièrc itisensible; il est de o^^OO? pour le plomb de ce derr 
échantillon. 

Le trarail s'exécute toujours dans trois passoires à la fois; 
les place sur des grilles safllantes d'une espèce de réchaud 
tôle , en forme de triangle. Ce réchaud doit être placé imméd 
tement au-dessus de la chute ; au bas se trouve une cuye ù dei 
pleine d'eau destinée à receyoirle plomb granulé, à mesure qi 
se forme. Les passoires ne sont pas contiguës, elles sont sép 
rées par du charbon allumé qui entretient continuellement 
plomb à la température convenable, et empêche la matière de 
figer dans le filtre. La température du bain doit varier avec 
grosseur des grains : pour les plus gros, elle doit être tell 
qu'un tuyau de paille que l'on plonge dans le bain se roussisse 
peine. H faut apporter le plus grand soin à conserver au pion 
la température convenable; car s'il était trop froid, il ne pou 
rait couler, et les grains se déformeraient en arrivant dans l'es 
si la température du plomb était trop élevée. 

La hauteur dont il faut laisser tomber les gouttelettes ( 
plomb varie également avec la grosseur du grain , la congélatic 
du plomb étant d'autant plus rapide que les grains sont plus pi 
tits. Avec une chute de 30 mètres, on peut faire depuis le n* 
jusqu'au n^ 9 ; il en faut une de près de 50, pour les plus fort 
échantillons. 

Tout étant ainsi préparé, l'ouvrier met le filtre dans la pas 
sôîre, en ayant soin de le presser contre les parois. Il y Tcrs 
ensuite du plomb au moyen d'une cuiller en fer. Il ne doit pa 
en mettre une trop grande quantité; car si la pression était tro] 
forte, lé métal, au lieu de s'imbiber dans le filtre et detofli' 
ber lentement, sortirait avec vitesse et ne donnerait que des ai 
guilles. 

Mise d'échantillon. Les grains qui se forment en traversant le; 
trous d'une même passoire ne sont pas tous égaux. Il parait qu< 
le centre étant moins chaud, donne des grains de plus ^ot 
échantillon que les côtés de la passoire , constamment entoure 
de charbon. Souvent, en outre, les trois passoires dont on ^ 
sert à la fois ne sont pas de même calibre , de sorte que la co^ 
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renferme des grains de presque tous les numéros. Pour les sé-> 
parer, on se sert de cribles ou tamis rectangulaires de 0'",25 de 
large sur O^^AS de long; leur fond, forme d'une plaque de tôle 
mince, est percé de trous de même diamètre que ceux des pas- 
soires. Ces cribles sont suspendus au moyen de deux courroies 
au-dessus d'une caisse destinée à receyoir les grains, qui passent 
ù travers les trous. On en met ordinairement deux au-dessus 
l'un de l'autre; ils doivent être de. numéros qui se suivent, 
comme 1 et 2. On met des grains de plomb sur le crible supé- 
rieur, et on les agite. Le n* 2 reste alors sur ce crible , le n° 1 sur 
le crible inférieur, et tous les autres numéros se réunissent dans 
la caisse. On conçoit qu'en substituant successivement des cri- 
bles de différentes dimensions, on pai'vienne à classer très facile- 
tout le plomb granulé suivant sa grosseur. 

Triage, Dans l'opération précédente, on a séparé les grains 
suivant leur grosseur; il reste encore à isoler ceux qui ne sont 
pas ronds, ou qui présentent quelques défauts. Pour arriver à 
ce but, on se sert d'une planche longue de 0'",65 à 0'",70, sur 
û",AO de large, et ayant des rebords; on y place une poignée ou 
■ deux de plomb à trier, on incline très légèrement la planche, et 
on lui donnant un petit mouvement d'oscillation dans le sensho- 
ritontal, les grains ronds glissent dans une case destinée à les 
recevoir, tandis que ceux qui ont des défauts restent sur la plan- 
che, et sent mis à part pour être refondus. 

Rodage et lustrage. Après ce triage, il existe encore beaucoup 
do grains présentant de légères aspérités; on les enlève au moyen 
du rodage, opération qui s'exécute en même temps que celle qui 
a pour but de donner au plomb de chasse un beau poli. On se 
sert pour cet usage du rodoir, petit tonneau octogonal sur la pa- 
roi latérale duquel est pratiquée une porte pour faire entrer et 
sortir le plomb. Il est traversé d'un axe horizontal en fer, por- 
tant à ses extrémités des manivelles opposées, tournant dans des 
boîtes en cuivre. On ajoute dans le rodoir une certaine quantité 
de graphKe (carbure de fer) en poudre, et on le tourne jusqu'à 
I ce que le plomb ait acquis le degré de poli et de lustre convcna- 
vl "^ pour être livré au commerce. 
^^ '■ ABRécé, T. V. 14 
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D^>ense. Dans une usine que nous arons TisiCée^ en éTtliieles 
frais de fabrication pour un millier métrique, à peu près de la 
manière suivante : 

1°. Orpiment (A kilo^mmes) 13 fir. 

2^. Main-d'œuVre * 15 

d°. Bois (un tiers de corde) 7 

4**. Graphite 1 

35 fr. 

Il faut ajouter à cette somme la réparation des outils, Tenltètien 
de rétablissement; enfin, une perte de 2 pour 100 du ploittb 
employé. D. 

PLOMBAGINE. {Arts chimiques.) Oh désigne sous ce nota 
lin composé de charbon et de fer, que l'on rencontre dans la na- 
ture , ordinairement dans les terrains primitifs , rarenient dans 
les montagnes de transition. Elle a reçu successiyemënt les dé- 
nominations de mine de plomb , de fer carburé^ et de graphité; eDe 
existe ordinairement sous la forme de rognons , quelquefois sons 
celles de lames ou de feuillets; M. Manthey, minéralogiste, l'a 
trouvée au Groenland, pour la première fois, en cristaux hexaé- 
driques. La plombagine est d'une couleur grise sombre, arec 
brillant métallique; sa surface est lisse, comme grasse et onc- 
tueuse au toucher, sa cassure grenue; elle tache les doigts, et 
laisse sur le papier blanc des traces de sa couleur, que le frotte- 
ment d'un morceau de gomme élastique ou caoutchouc fait aisé- 
ment disparaître ; frottée sur la porcelaine, elle y laisse des traces 
grises, qui- servent à la distinguer du molybdène sulfdré, dont 
les traces sur la même matière sont d'un vert sale. La densité de 
la plombagine varie de 2,08 à 2,45. Elle est d'une combustion 
difllcilc , ^i ce n'est i\ un feu soutenu de chalumeau. Les analyi** 
qu'on en a faites donnent, pour la moyenne, 0,92 de charbon? 
et 0,8 de fer. 

On eniploic la plombagine ù plusieurs usages. Mêlée en pon- 
dre fine avec de l'huile, on en fait un enduit pour recouvrir les 
ouvrages en fer ou en fonte, et les préserver de la rouille* O^ 
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en forme , avec la graisse , une espèce de pommade propre à 
adoucir les frottemens dans les machines à rouage. On l'emploie, 
réduite en poussière et pétrie avec de l'argile, à la fabrication de 
creusets très réfractaires, utiles pour quelques expériences de 
Chimie, et surtout aux fondeurs en cuivre, ù cause de leur ré- 
sistance aux alternatives de la chaleur et du froid. On se sert en- 
core de plombagine, sous la dénomination impropre de plomb 
à mer y pour vernisser le plomb de chasse , que l'on fait tourner 
dans des tonneaux avec cette matière partie en poudre, et 
partie en petits morceaux. On donne ainsi aux grains de plomb, 

' surtout lorsque le mouvement n'est point trop prolongé, un as- 
pect très brillant. Le principal et le plus important usage de la 
ploonbagine est de servir comme crayon : celle d'Angleterre, 
qu'on exploite dans le Cumberland, est la plus estimée sous ce 
rapport , et forme les meilleurs crayons que l'on connaisse. Pour 
les fabriquer, on ne fait subir ù la plombagine d'autre prépara- 
tion que de la diviser, au moyen d'une scie , en petites baguettes 
que l'on -enchâsse dans du bois. Ces crayons, qui sont les plus 
simples, sont très rares et fort chers. Les crayons plus communs 
sont faits avec la poussière de plombagine d'Angleterre ou d'au- 
tres pays, réunie avec de la gomme ou de la gélatine. L'aiticle 
CuTOKs de ce Dictionnaire sera consulté avec fruit par ceux qui 

l désireraient des détails sur leur fabrication. L*****r. 

PLOMBIER- FONTAINIER. {Arts mécaniques.) La plupart 
des objets auxquels le plombier donne ses soins sont traités dans 
des articles séparés. {Voy, Conduite, Pompe, Aqueduc, Puits, etc.) 
Nous ne nous occuperons donc ici que des généralités de l'art. 
Fonte du plomb. Une chaudière supportée par des barreaux de 
fer reçoit l'action d'un feu qui n'a pas besoin d'être bien ardent, 
puisqu'il suffit d'une température de 260 degrés centigrades pour 
fondre le plomb. On estime qu'une corde de bois de chêne ècorcé 
«l neuf suffit pour fondre 15 mille kilogrammes en dix-huit 
heures. 

Outre le feu qui est sous la chaudière, on en fait aussi au- 
dessus, et l'on recouvre ces bûches enflammées par d'autres 
pièces de plomb. Les charbons rouges qui tombent dans la masse 
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ne sout pas nuisibles; ils reviyifient le métal : seulement, on 
écume les cendres et les crasses qui surnagent. On a renoncé à 
purifier le plomb fondu en y jetant de la graisse ou de la résine, 
i\ cause de Todeur désagréable que ces substances répandent. 
Les cendrées fournissent du plomb ù la fonte; on en fait de la 
LiTHABGE, etc. 

Le plomb est coulé , quand on remarque qu'il commence à 
s'attacher aux parois de la chaudière. On reconnaît que le de- 
gré de chfleur est atteint , en yoyant si un morceau de papier 
qu'on y jette jaunit fortement sans s'enflammer. Il y a deux ma- 
nières de couler le plomb , en moule et en nappe ou table. 

La première consiste a jeter le plomb fondu dans des moules 
de la forme qu'on veut donner au métal; les tuyaux, les ome- 
mens de cascades, où l'on "veut éviter la dépense des dorures et 
des bronzes, se traitent de cette manière. ( Voy. Bronzb, 
Tuyaux, etc.) 

Il y a trois manières de couler le plomb en nappes ou table. 
1*^. Plomb coulé sur sable. Une table faite en madriers de chêne 
jointifs et épais est inclinée de 12 à 15 lignes par toise, et bor- 
dée d'un chnssis qu'on nomme éponge j ayant environ 1 pied de 
haut. Quelquefois on double l'éponge intérieurement en tôle, 
pour que le plomb fondu n'y mette pas le feu. Cette caisse est 
dressée sur des trétaux près de la chaudière; on répand sur sa 
surface une couche de sable doux et tamisé d'environ 6 pouces 
d'épais, qu'on humecte et qu'on unit avec une règle nommée 
râble : on fait une encoche ù chacun des bouts du râble ; le fond 
de cette encoche porte sur les bords opposés de la caisse; on 
promène la règle de champ selon la longueur de la table. lie 
sable se répand ainsi sous une épaisseur uniforme, laissant un 
vide d'environ 2 à 3 pouces au-dessous du niveau des bords de 
la caisse. Il y a une auge en tête de la table » pour recevoir le 
plomb fondu qu'on verse sur cet appareil. 

Il faut qu'il y ait plus de plomb qu'il n'est nécessaire pour la 
nappe qu'on veut obtenir; le surplus, appelé rejet, se répand 
dans une rigole^ nommée fossé ^ qu'on pratique dans le sable au 
bout de la table. 
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Oo promène de nouveau le rûble sur la surface ; mais celte 

fois les échancrures sont moins profondes que la première, de 
toute Tépaisseur qu'on veut donner à la nappe. En faisant glisser 
ce râble sur les éponges avec rapidité , on aplanit la surface. Il 
faut séparer le métal du fossé avant qu'il soit figé, ù cause du re- 
trait produit par le refroidissement, qui pourrait fendre la nappe. 
On itnplante, dans le plomb coulant qui remplit le fossé, des 
fâches ou demi-cercles en fer, qui se prennent dans la masse et 
servent de poignées pour soulever le rejet. Le retrait est évalué 
i 6 millimètres pour mètre. 

Lorsque la feuille est assez refroidie pour le permettre, on 
'enlève du ipoulc, en ouvrant un des côtés du châssis^ et la 
oulant sur elle-même. 

2®. Plomb coulé sur pieuse. Sur une table en pierre très unie, 
ît dont les joints sont bouchés avec de la terre glaise, on coule 
e plomb , en suivant les procédés décrits ci-dessus. Le métal de 
rejet est reçu dans une lingotière. Il ne faut pas que la nappe ait 
plus de 2 à 3 lignes d'épaisseur, parce que la table se fendrait 
par l'excès de chaleur qui résulterait d'une trop forte masse de 
plomb. 

V^, Plomb coulé sur toile. Sur une planche de dimension suffi- 
sante, on tend un drap, qu'on recouvre d'une toile de coutil. Les 
bords sont cloués à ceux de la planche ; il faut avoir soin qu'il n'y 
ait aucun pli : on garnit l'appareil d'un rebord. La toile est grais- 
sée de suif ou de résine. On pose la planche sur deux trétaux, en 
te donnant un sixième de pente. On coule le plomb , et on Té- 
lend au râble avec célérité. L'excédant est reçu dans une lingo- 
tière. On peut , par ce procédé , se procurer des feuilles de plomb 
iussi minces qu'on veut. 

Mais le laminage est beaucoup préférable pour obtenir des 
Quilles minces, parce que le métal est plus régulièreinent 
tendu et moins cassant, que ses feuilles sont beaucoup plus 
ongues, les pores plus serrés, et le procédé plus économique. 

Lorsqu'on doit employer le plomb en nappe , on trace sur la 
Urface, avec le tire-ligne y les traits suivant lesquels il faut le 
découper ; on le coupe avec le coijite^ii et la batte ronde ; après 
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quoi, on façonne, et l'on roule et soude les parties, selon l'ob- 
jet qu'on à en vue. Ainsi, pour obtenir des tuyaux d'un calibre 
donné , on taille une longue bande ayant en largeur trois fois et 
un septième le diamètre du tuyau , plus le rebord de recouvre- 
ment pour la soudure : on roule cette bande sur un mandrin , 
on aplatit les bords en feuillure, on soude et l'on répare, enfin, 
on retire le mandrin. Mais cette manière de faire des tuyaux n'est 
guère usitée que pour les grands diamètres; quand le tuyau ne 
passe pas 2 à 3 pouces de large, on préfère couler le plomb dans 
un moule , ou le tirer au banc ; mais nous reviendrons sur cette 
fabrication en traitant des Tuyaux. 

La soudure des plombiers se compose d'un tiers, et même 
d'un quart d'étain, et le reste en plomb. 

On gratte au vif les parties qu'on veut réunir, on chauffe for- 
tement avec des charbons, une torche en paille, etc.; on sau- 
poudre la place de résine, et l'on y jette de la soudure liquide, 
en se servant d'une cuiller. Le fer à souder est conique, ou eu 
coin; on le chauffe au rouge sur des charbons ardens, et on le 
passe sur la soudure à plusieurs reprises, en la pétrissant avec de 
la résine , afin de bien lier la soudure aux bords de la plaie. On 
enlève ensuite l'excédant de soudure avec un fer. Fb. 

PLUMES. {Arts mécaniques.) Les plumes dont on emplit les 
oreillers, les traversins, etc., sont le duvet des oies, des canards, 
et d'un grand nombre d'oiseaux. On arrache ce duvet sous les 
ailes et le ventre de ces animaux; on préfère les plumes tirées 
des oîsoaux vivans, surtout à la fin de l'hiver, parce que c'est 
dans la saison et les climats rigoureux que la nature pourvoit 
ces animaux des plus belles fourrures. On enferme ces plumes 
dans des sacs de coutil de forme très diverse, selon les usages 
qu'on veut en faire : cette toile a son tissu très serré et passé au 
cylindre. On a soin d'en boucher les mailles en cirant la sur- 
face qui est déjà chargée de Parou. Avant d'enfermer ainsi les 
plumes, on h-S a laissées bien séclier au soleil, et même on les a 
souiffréès ou passées au four chaud, pour détruire les œufs d'in- 
sectes qui s'y trouvent quelquefois. 

Les plumes dont les dames ornent leurs têtes sont celles ic 
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lutmchei Ge géant des oiseaux habite ks eontréei équÎDOzIftles 
Afrique et d'Asie ; l'aile dont on les tire ne sert point au Vol ; 
tatniche est trop pesante pour s'élerer en l'air, et ne peut évi- 
r les chasseurs que par une course rapide. Les piumassiers pré» 
irent aussi des aigrettes , des dais , etc., avec les piumes de hé- 
>n, de coq, et de divers oiseaux. Nous n'eiqposerons paa h^ 
?océdés de ces genres de fabrication , qui consistent en apprêts^ 
^aissage, blanchissage, assortinnient , teinture , etc., pavoe 
n'ils n'offrent rien c|u'on n'applique à d'autres arts. 

V^êdon qui entre dans les couvre-pieds est le duvet de i'^fdrt 
tseau d'Ecosse , de Biorvége , et autres pajs du Nord, qui en tar- 
isse son nid, dans les rochers esearpés, oà d'intrépf des chasseurs 
Dut les chercher au milieu des plus grands dangers. 

Quant aux plumes d écrire, on les tire de l'aile des oies : aMhi^ 
Q bout de l'aile sont pitis petites et moins chères ; cm préftre les 
lûmes qui recouvrent ceHes-H;i. Dans les lenaes où l'on élève 
es oies j on fait à phaque printemps l'opération de Imir arracher 
is pkunef , et on e^dme que ce produit a autaot de valeur que ki 
hair même de ces animaux. 

Gomme les plumes de l'aile contiçnneftt une substance gi^le, 
a les en débanrasse en plongeant le tuyau dans un bain de 
«ndres , ou de sable fin , à la température d'tbpviron 6Ù de^» 
entigvades; on les j maintient quelques ifistana^ puis on Idf 
rotte fortement avec un morceau d'étoffb de laine. ViDgt<*ein^ 
lames font un paqi^t, et quatre paquets font un cent. Les plus 
*dks plumes k écrire nous viennent de Hollande. 

Quant aux plumes d'acier, elles sont taillées À l'emporte-pièce 
laas un mocqeau de tôle laHiioée très minoe; on les répare à la 
ÎBM , on les courbe en demincylindre et on les trempe. Cette far 
lication a pris, de nos jours , une assez grande extension, parce 
[ue , par le soin qu'on y a apporté , on est arrivé à donner à cea 
élûmes de l'élasticité : mais les meilkwreç, conque» sou4 le no|o 
ie plumes Peny, sont encorq su|ettes à percer le pjipiflr » à^'user 
rès promptement, et à donner aux tr^ii; de l'écriture une 4ai- 
Itur qui fait accorder la préférence aux fikuoed di'iûe , loutnalea 
iûs que l'éed vain 9«îl Iqs tôlier. . Fa^ 
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POIDS, POIDS SPÉCIFIQUE. Vay. PBSiJitBiim. Fb. 

POIVRE. Fruit d*an arbrisseau sarmenteux , qui a la forme 
d*une petite boulette rougeâtre, dcTeoaot noire et ridée; ces 
fruits sont disposés dix à vingt sur une f[rappe pendante. L*ar- 
brisseau est originaire des Moluques , où les Hollandais le récol- 
taient pour le re Tendre en Europe ; mais ce monopole a été dé- 
truit par le célèbre Poivre, intendant de l'île Maurice, qui a in- 
troduit cette plante dans son île où elle est cultivée en grand. 
L'arbrisseau grimpe sur des arbres de 10 à 12 mètres de hauteur; 
son tronc acquiert 15 centimètres d'épaisseur; chaque pied peut 
donner 15 livres de poivre. On cultive aussi cette plante à Gayenne 
et en d'autres pays des contrées équinoxiales. La saveur du poivre 
est aromatique et piquante; on s'en sert comme assaisonne- 
ment. 

Le Poivre^long est une toute autre plante; on la cultive dans 
nos jardins; c'est le Capslcumannuum.Les graines sont réunies dans 
une baie souvent conique et rouge, et c'est principalement la 
chair de cette baie qui est usitée en cuisine, parce qu'elle est 
d'un goût piquant comme le poivre. Fi. 

POIX. On donne ce nom, 1* ù la térébenthine épaissie; 2* à 
un mélange de plusieurs produits de cette même substance al- 
térée par le feu, avec ceux de la distillation des matières li- 
gneuses. La première sorte constiluc la poix blanche ou jaune , 
la deuxième la poix noire. 

La poix blanche ou poix jaune est obtenue par incision de divers 
arbres de la famille des conifères , particulièrement du pin ma- 
ritime et du pin sauvage. 

Les parties les plus fluides de ce suc résineux qui s'écouleot 
ainsi, portent le nom de iérébentlûne ; les portions restées adhé- \ 
rentes à l'arbre extraites avec soin, prennent la dénomination | 
de poix blanclie ou poix de Bourgogne j après avoir été liquéfiées 
par la chaleur et coulées dans des barils : quelquefois on aug- 
mente sa ductilité en y ajoutant un peu de vinaigre fort. 

La poix noire se prépare au moyen de là combustion étouffée 
de différens débris résineux qui proviennent de la confection de 
la poix blanche, de la térébenthine, du galipot, etc., etc. ; on 
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f emploie également des copeaux de bois de sapin , des nattes 
ie paille imprégnées de résine, eto.^ etc. Toutes ces substances 
sont entassées dans un four de 6 à 7 pieds de diamètre , sur 8 à 
9 pieds de hauteur ; on met le feu à la partie supérieure du tas 
et la température communiquée par la combustion progressive, 
liquéfie la térébenthine; elle décompose en partie du bois et delà 
résine, et donne naissance à de Tacide acétique, des huiles py- 
rogénèes, de l'eau, etc., etc. Ces matières coulent ensemble 
par un canal pratiqué à la partie inférieure du four, dans un ré« 
cipient en bois ; là une portion de l'acide acétique et de l'eau 
se séparent, et il est facile de les décanter. On achèye la prépa- 
ration de la poix en faisant concentrer dans une chaudière en 
fonte jusqu'à la consistance convenable; on la coule alors dans 
des moules et on la laisse refroidir. 

La poix sert à enduire les fils avec lesquels on fabrique la 
corde pour la marine ; les bois qui en sont enduits résistent 
mieux à l'humidité. Mélangée à chaud avec du brai sac et du 
goudron , la poix noire forme la matière connue sous le nom de 
brai gras j et qui est très usitée pour enduire les bois et les cor- 
dages de la marine. P. 

POLISSAGE, {jirts mécaniques, ) Pour polir les surfaces des 
corps, on les firotte avec des corps au moins aussi durs qu'eux 
et à grains très fins. On se sert de brunissoirs en acier pour polir les 
. planches de cuivre à graver , de brunissoirs et molettes en aga- 
thc, tirés d'Allemagne, pour lisser les pièces d'argenterie, les 
bijoux eu or, argent ou cuivre doré; pour les étofifes, les papiers 
marbrés et glacés; pour les reliures , etc. Aujourdliui M. Hutin 
a réussi à fabriquer en France ces outils avec des silex blonds : 
ils sont préférés à ceux d'Allemagne. 

Les diamans , saphirs et autres pierres dures sont polies avec 
de Végrisé ou poudre de diamant. 

Quant à la forme de ces outils , elle varie de mille manières 
selon l'ouvrage qu'on veut lisser. Ces détails minutieux ne peu- 
vent trouver place ici. Les porcelainiers , lisseurs , doreurs , bi- 
joutiers, orfèvres, relieurs , etc., se servent d'un grand nombre 
de brunissoirs diflérens. 
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Ayant de polir un ourrage, on doit en eflaoer les plos iMrtes 
aspérités ayec la lime, le grattoir, la ponce, leiripoli, la tem 
pourrie, le rouge d'Angleterre, Témeril, la potée d^étain, le 
grès.... Ces diverses manipulations ont été indiquées aux artidei 
oà on les emploie. Foj. Verees optiques. 

Souvent on polit deux surCaces planes i la fois, en les frotta^ 
Tune sur Tautre , avec interposition de grès ou d'émeril de plm 
em plus 6n {Voy. Glaces, MAmaKE). Gomme ces opérations sont 
taites en grand, on recourt à des machines qui les abrègent Gsf 
appareils ont été décrits , ou du moins leurs analogues , en dif- 
férens lieux de ce Dictionnaire, et chacun peut d'ailleurs se les 
représenter aisément sans qu'il soit besoin d*y reTenir id. Il 

POMAIE D£ TJERRE. La pomme de terre est le tubercule 
(d'une plante de la famille des raorelles {solamum iaberoum^ 
•de L. ); sa racine, vivace et rampante, offre des tuberenles 
charnus de forme et de gros»seur variables, suivant les sols, 
)es soins de culture , les saisons et les variétés ; la tige s'élève à 
la hauteur de 2 à 3 pieds ; elle est herbacée , raoAense , anffih- 
leuse; ses fleurs sont eu grappes et de teintes variées, ordinai- 
rement jaune ou rose. 

La pon^me de terre croit dans presque tous les terrains ; ceux 
qui lui conviennent le mieux sont légers , profonds , peu hu- 
mides et médiocrement fumés. Il convient , pour cette culture, 
d'amender des terres trop sableuses par des mélanges d'argile, • 
d'anciens dépôts d'égouts, etc. Les terres trop fortes doivent ] 
être allégées avec des cendres de houille , des terrcis sableuses, 
du fumier de litière à longue paille, etc. Tous les fumiers con- 
viennent; les plus acti£s doivent être répandus à la aiq>erfickda 
sol, et les autres au fond du labour. 

Pour préparer le terrain que l'on destine à cette plantatioDf 
on doit l'ameublir et l'aérer par deux labours légers; un troir 
sième, plus profond, sert ù ouvrir les tranchées où l'on dc^ps^ 
les tubercules, et à les recouvrir d un siUou sur l'autre; un qua- 
trième labour serait convenable relativemeut à un sol compacte. 
Les pommes de terre se plantent ordinairement daes hA 
quinze derniers jours du mois de mars , ou les premiera du mou 
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l^aTrîl, suivant les climats ou les saisons, sur des terres qui ont 
>orlé de l'orge coupée en vert, du trèfle, des fèves ou de l'hi- 
vernage. On peut obtenir ainsi deux bonnes récoltes dans une 
année, et faire succéder la culture du blé ou d'autres céréales* 
'Ce sont ordinairement des femmes ou des enfans qui dépo- 
nent, à la main, les pommes de terre au fond du sillon, et à 
9 pouces environ de distance les unes des autres, en suivant le 
trait de charrue ouvert par le laboureur. Celui-ci, en ouvrant 
le sillon suivant, déverse la terre sur les tubercules, et le troi- 
sième coup de charrue reçoit des pommes de terre de la même 
cuanière que le premier. Chaque sillon ayant 14 pouces de large, 
les rangées de pommes de terre se trouvent espacées de 28 pou- 
ces; on passe ensuite la herse et le rouleau à deux ou trois re- 
prises, et à trois jours de dislance, afin que la terre soit conve- 
Eàablement divisée et débarrassée des mauvaises herbes. 

Lorsque la plupart des jeunes plantes sont sorties de 4. à 5 
pouces hors de terre, on donne un léger labour à l'aide d'une 
charrue à double déversoir, qui, passant entre toutes les ran- 
gées, opère un buttage qui rehausse et soutient la racine , en 
cnême temps qu'il offre un espace utile à la propagation des tu- 
bercules. Le champ se couvre bientôt de mauvaises herbes; on 
les enlève par deux ou trois sarclages successifs, suivant que ces 
Iierbes parasites se développent plus ou moins rapidement, et 
Jusqu'à ce que la plante soit parvenue à ombrager toute la ^u- 
^>erficie du sol. La plupart des fermiers, en Flandre, font verser 
ûla main une petite quantité de gadou (matière fécale) près de 
chaque pied de pommes de terre, en prenant la précaution de ne 
toucher ni les feuilles ni les tiges : cette sorte de fumure aug- 
mente beaucoup la fécondité du terrain, et peut doubler son 
produit. 

On donne ordinairement, soit à la charrue, soit à la houe, 
^eux huttages à la terre , avant que les tiges aient pris un trop 
fen dévelo^ipement ; les pommes de terre halives se récoltent 
^u commencement du mois d'août, et la plupart des autres va- 
^étés pendant le mois d'octobre* 
On se sert, pour arracher les pommes de terre, soit de bêches 
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pleiues, ou mieux à trois lames ^ soit de houes à une ou deul 
lames, suivant les habitudes du pajs et la nature du sol. On en^ 
lève chaque touffe avec le plus grand volume de terre possible^ 
on brise la motte y et des femmes et des enfans ramassent lei 
tubercules ; on donne deux ou trois coups de Toutil qui sert i' 
l'arrachage, pour reprendre les pommes de terre échappées en 
premier lieu. 

Sept à huit hectolitres de pommes de terre sont 'nécessaires 
pour planter 1 hectare de terrain , qui , par une bonne culture et 
une saison favorable, rapporte de 200 à 300 hectolitres. 

La seule préparation que Ton donne habituellement à la terre,, 
pour la culture du solanum tuberosum^ dans les jardins, con- 
siste en un labour de 15 pouces de profondeur environ, le sol 
sans cesse travaille étant toujours assez meuble; lorsque le ter- 
rain qu'on veut planter est d'une certaine étendue, il convient 
d'y employer la houe, dont le labour est plus prompt et plus! 
économique que celui fait à la bêche. Le fumier se place ord^;i 
nairement au fond du labour, et l'on peut l'économiser en le dé- ! 
posant dans chaque fosse. 

Lorsque la terre est ainsi préparée, on creuse, pour chaque 
pied et d'un seul coup de bêche , des trous d'environ 9 pouces 
de profondeur, espacés entre eux de 15 pouces; on place dans 
chacun deux ou trois quartiers de grosses pommes de terre, ou 
un égal noml)re de petits tubercules entiers , et on les recouvre 
avec environ la moitié de la terre retirée du trou; ce qui reste 
do colle-cl sert plus tard à commencer le buttage des jeunes 
po\lMO((. Dès que les mauvaises herbes sont assez nombreuses ^ 
011 opère le premier sarclage , et lorsque les tiges des pommes 
^ |0iiH) ont acquis la hauteur de 6 à 8 pouces , on donne un bi- 
m«^ pn rechaussant les pieds ; on réitère cette façon deux ou 
H^ AUs pendant le cours de la végétation , en buttant de plus 
^ ultt» haut, afin de permettre aux racines de s'étendre sans 
lllIVfr"^*^ àsi^s toutes les directions , et de donner toute la quai" 
^■lll^^ble de tubercules. 

\||l|Mk plusieurs localités , les fanes vertes de pommes de terre 
^MÎidllohèes pour servir de fourrage. On a remarqué qu'elles 
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•ut quelquefois déterminé des maladies chez les animaux aux- 
piels on les a fait manger fraîchement coupées. Nous rappelle- 
rons ici que direrses plantes aqueuses produisent ce mauvais 
êlèt, et que l'on peut y remédier, soit en y ajoutant un peu de 
id marin, soit en leur faisant éprouver un commencement de 
4e8sication. 

( , On a proposé d'utiliser les fanes de pommes de terre, en lés 

incinérant pour en retirer la potasse ; mais on a reconnu que 

^ponrcet emploi les fanes devraient être coupées au moment de 

kfleuraison, et que cette époque, à laquelle correspondait la 

fhs grande quantité de potasse ù recueillir, était éloignée de 

f\s& d'un mois encore de celle à laquelle les tubercules pouvaient 

donner le maximum de produit, et que la perte de près de moitié 

Je ceux-ci était loin de pouvoir être compensée par le produit 

k la potasse. 

C'est encore un préjugé fort répandu aujourd'hui, que les 

Ilponmies de terre arrachées avant leur maturité sont douées de 
propriétés malfaisantes; mais une foule de faits bien observés 
démontrent qu'il n'en est rien , et que cette pratique n'a d'autre 
inconvénient que de perdre une grande partie du produit qu' au- 
rait procuré la maturation complète. On devra, d'ailleurs, l'é- 
Titer, parce que les pommes de terre mûres ont un goût plus 
Sgrèable, contiennent une plus grande proportion de féculq^ 
d'albumine, moins d'eau, et sont par conséquent plus nourris- 
santés. 

Le moyen le plus généralement usité pour conserver les 
pommes de terre après leur récolte consiste à les renfermer 
dans des celiers ou des caves. Ce moyen réussit assez bienlors- 
i que les tubercules ne sont pas amoncelés en trop grande masse.. 
Dans ce dernier cas , il est à craindre que des meurtrissures 
ajant désorganisé plusieurs parties, développent une fermen-, 
lation intestine, et que la chaleur produite se conservant au mi- 
lieu du tas, y cause une altération plus ou moins grande. On 
peut éviter ce danger, en implantant dans la masse des bourrées 
de branchages secs, qui, formant des sortes de cheminées, per- 
iftçltçnl l'issue des f^^z et de l'air échauffé. 
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Lorsqu'on D*a pa$ à sa disposition des caTes ou des ccUier^f ' 
on réussira tout aussi bien à obtenir une longue conservation f 
par le moyen que nous aToiis imliqué pour les Betteràyes (rof* 
00 mot'^ * et qui consiste à enfouir les racines dans la terre, * 
les mettant ù Tabri Je riniiltratii'îi des eaux pluviales^ pardef 
mou lieu les Je terre qui les recouvrent. 

M. Uuzanl a indiqué un procédé de conservation analo^e^ 
il consiste à amonceler les pommes Je terre en tas de forme co- 
nique « les recouvrir de pailîe* et "eter de la terre par dessus celle- 
ci* de manière à former une espèce de butte* autour de laquelle 
on creuse une rigole circulaire pour Técoulement des eaux dé 
la pluie. 

F^^éiwvL^.wns al^yntnUùrtf .£;• la ?emme de ief-re. Les procédél 
éi'onourvjues employés pour ouîre les ponmies de terre dans 
Tari culinaire, sci'.t JS;*ei jSeneraîemecî connus pour que nous 
puissions nous Jispen5.er J'en co nsi^'-:er ici les détails; nous rap- 
pellerais cependant quel.îU'^s Jcn-ées utiles à connaître pour 
tUciliter toutes ces cperat-.oas. 

t\i.>cîc*» .:=.* cc^f'.'KKS .i ^•"■■î•. Oti Vexée u te ordinairement dans 
une marmite ord'.naîre en :V;.*.^e* Jars '.aquelîe on met très pea 
d*eau* et que IV u rev'ouvre. jprts L*ji>c;r presque remplie de 
pommes Je tcrrv • J'u-.t couvercle rVrteaiecî appuvê sur un bour- 
relet Je c h ! ic us, i T -.: J ,' .? ' u '^ ;• •: : Js c u i' u 'i p it é . 

Dans le vUS c;\ or. re rv::rrj:t J: s? oser :v.e J'jh vase sans cou- 
ïercle, il faudra:: iNcir le s::*^ i'et* arête uir !es pommes de tene 
conscauiaiect rec^u^i-rîe- ,'.Vau. 

rV* que ! ■ rue eu a'.'r ■ è re .71: \v !es a :e c t c t e ce i: es • il faut éviter 
quVl!es re:rc:diss«;Kt 'ors;u\*u ^e yrcp-.s*? ie Ie< dÎTi^eret de les 
me 1 on jer avec J>ers i u ^r ec.ie l* s» l>a u s '/ev : c c mie do mesl ique > 
on se ce latente Je *.es broer uue jl v:îe Jaus un mortier échanft 
d'ataniTT a^ec ie Teau b ;v'.l.r:; . rvis Je :':r:er !* ptîe de pas- 
ser au traders if? :rcus Tu :; y,'T-s:::v. 

La cu'S5«*!.i Jes v:u lue? .:^ :.rrv ^r. iraul s^crère crdîniirt- 
nect j. la v j-.xur, i' e : : ; v : r: :: ; u u\ ffr? aucurie diiSouhe ; nuis 
Brir r;i-rr? :^s :ur-:r\- .:!:> eu r 'te ou ec r«:u.i":e, i! faut îes tri- 
tUTir i^i:Li ^ue leur :e:i*p<rar»irv s'o^ois^e et produise une sorte 
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dé g^éto conslitànte t>ar la coagniaftion derfiimdoti dissous. A cet 
effet 9 on les jette immédiatement dans une trémie, d*où elles 
passent arec rapidité entre deux cylindres , auxquels des roues 
d*etigfenag« communiquent des vitesses égales , et dont leS sur- 
hcés inférieures sont continuellement nettoyées par deux râ- 
cloirs. 

Une fois réduite en bouillie , la pomme de terre peut être faci- 
lement incorporée dans le pain, pour fendre celui-ci plus éco- 
nomique, et suppléer au blé dans les années de disette ; il suffit, 
mû effet, de séparer les pellicules et quelques (ragmens échappés 
ma brojrage, à l'aide d*un tamis en tôiîe métallique de fil dit fer; 
la bouillie épurée est alors pétrie avec la farine de froment , dans 
là proportion d*un tiers ou de moitié de celle-ci ; on y ajoute te 
lèrain , et l'on termine à la manière accoutumée. 

Les pommes de terre réduites en bouillie peuvent être applî- 
^piées directement à la fabrication de l'alcool ; il conyient dans ce 
IMS de leur faire éprouyer la saccbarification, soit par un mé-* 
lange avec de Forge ^rmée, soit par la réactioa de l'acide sul-* 
Airique étendu. 

En Allemagne, les gens de la classe peu fortunée trourent 
Moyen d'économiser le beurre qu'ils mangent sur le pain, en y 
incorporant, à l'aide du pilon, une certaine quantité de ponunes 
^ terre cuites* 

L'addition de la pomme de terre, faite de la même manière 
tes le fromage , rend celui-ci plus facile à digérer; elle est fort 
^^ée en Saxe. 

On iait usage, dans le Mecklenbourg, des pommes de terre 
çaites pour la nourriture des cheyaux ; à cet effet, on incorporé 
eet taberculos, réduits en pâte consistante, ayec du foin ou de 
kpaflie hacbée. Dans cette application, qui peut être fort éco-« 
mnique en certaines localités, les pommes de terre peuyent 
remplacer plus du tiers de leur poids d'ayolne et plus de la moitié 
de leur poids du meilleur fourrage. 

Elles peutent être appliquées ayec une égale utilité à la nour-* 
rîture de la plupart des animaux domestiques. 
La pomme de terre cuite et réduite en bouillie, gâchée ayeale 
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plâtre 9 dans la propc^rtion d'un dixième enyiroA de cehi 
fournit un enduit qui résiste bien aux influences de Tair bu 
et des efilorescences salines. 

On prépare un badigeon très économique en mêlant A 
bouillie de pommes de terre deux fois son yolume de 1 
d'Espagne délayé dans l'eau et passé au tamis. On peut y aj 
des ocres rouges ou jaunes, du noir de charbon, etc., poi 
communiquer diverses teintes. On l'emploie à la brosse, el 
en met deux ou trois couches sur les murailles. 

Kirchoff, chimiste russe, a démontré que la réaction du g 
sur la fécule convertit celle-ci , à l'aide de l'eau et de la cha 
en une matière soluble sucrée, susceptible de subir, par son 
lange avec la levure, une fermentation vive, de laquelle ri 
la formation de l'alcool. Dès lors il a été facile de concevi 
théorie de ce qui se passe dans l'opération des fabrications d 
de-vie de ponunes de terre. Elle se borne en effet à déten 
siinsi la conversion de la fécule en sucre, puis le changeme 
celui-ci eu alcool , par la réaction ordinaire qu'excite I 
vure. 

On opère de la manière suivante la saccharification des pot 
de terre préalablement réduites en bouillie, comme nous l'a 
indiqué plus haut: on ajoute à celle-ci, pendant qu'elle es 
corc ù la température de 40 à A5 degrés, 25 kilogranunes d 
maitée et concassée, pour ZiOO kilogrammes de tubercules 
ployés ; on brasse fortement ce mélange dans une cuve en 1 
d'une contenance de 14 hectolitres environ ; on laisse en i 
pendant vingt à trente minutes, la cuve fermée d'un cour 
en bois. Au bout de ce temps , on recommence à brasser f 
ment, en faisant couler dans le mélange un filet d'eau bouilli 
jusqu'à ce que la température de toute la masse soit de 50 
degrés ; on laisse encore macérer pendant deux ou trois hei 
en tenant la cuve bien close; on brasse alors de nouveau, en 
sant couler un filet d'eau froide ou tiède, jusqu'à ce que le 
lunic total soit de 12 hectolitres, et la température de 25 dé 
environ ; on ajoute 2 litres de levure épaisse et récente. Il 
raîl que la conversion de la fécule en sucre continue de s'opé 
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îD même temps que ce dernier subit la fermeotation alcooHque. 
lu reste, la saccharificatioi^ et la conversion en alcool sont lou- 
eurs incomplètes en suivant ce procédé; à cet inconvénient, se 
oignent ceux qui résultent de la distillation des substances pn- 
leuses. 

Une des applications récentes les plus utiles des pommes de 
terre, consitte dans leur emploi pour prévenir les incrustations 
que forment les eaux séléniteuses dans les chaudières destinées à 
la production de la vapeur; cette application utile, non seule- 
ment pour retarder Talération des chaudières, est encore un d^ 
moyens les plus efficaces pour prévenir les explosions* On n'avait 
naguère d'autres moyens d'éviter ces accidens, que de nettoyer 
les chaudières avant que la croûte formée par le dépôt de l'eau 
fût trop épaisse* Ces nettoyages , très fréquens dans certaines lo- 
calités, étaient fort pénibles, lorsqu'une observation due au ha- 
sard fit cesser ces graves inconvéniens. Ce moyen fut importé 
d'Angleterre par M. Clément et moi, en mars 1821; il consiste 
à introduire dans la chaudière, avant d'allumer le feu, des 
pommes de terre coupées par quartiers (environ 15 à 20 kilo- 
granmies pour une machine de 20 chevaux); la chaudière peut 
alors fonctionner pendant quinie jours au moins et un mois au 
plus, suivant que l'eau est plus ou moins chargée de sel calcaire, 
sans qu'on ait d' accidens à craindre. Au bout de ce temps, on 
laisse refroidir le fourneau pendant huit ou dix heures, on vide 
l'eau bourbeuse contenue dans la chaudière, et l'on rince celle-ci 
: avec une petite quantité d'eau claire. On peut alors recommencer 
à la faii'e fonctionner pendant le même laps de temps, après y 
. avoir introduit autant de pommes de terre que la première fois. 
Préparaiions alimentaires j gruau, semouiey farine, obtenues 
in pommes de terre cultes. La difficulté de conserver les tuber- 
cules tels qu'on les récolte, en raison de la grande proportion 
d'eau qu'ils recèlent, et qu| les soumet aux influences de la gelée 
ou de la fermentation , a fait chercher les moyens de les \lésaé- 
. cher. Nous décrirons les procédés qu'une expérience suivie et en 
, - grand a fait reconnaître préférables par M. Temaux. 

On lave d'abord les pommes de terre ù grande eau, en les fai- 
Abrégé, T. ¥• 15 
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«ant rouler dans un tonneau tournant sur son axe et à m<Mé rem- 
pli de pommes de terre et d'eau , et renouTelant le liquide à deux 
ou trois reprises, jusqu'il ce qu'il sorte clair; on fait alors cuire 
les pommes de terre à la vapeur, comme nous l'aTons indiqué 
plus haut; on les épluche ù la main au sortir de la chaudière, et 
une à une, afin d'éviter qu'elles refroidissent; on les écrase au 
fur et à mesure , en les frappant légèrement arec une pelle , puis 
on les étend en couche mince sur des nattes de laine, où elles su- 
bissent, & Tair libre, pendant douze heures, un premier degré de 
dessication. 

On passe la pfite ainsi obtenue dans un Temoicelloir, ou 
dans un cylindre en tôle percé de trous et surmonté d'une 
trémie , afin de la diriser plus également et de multiplier 
les surfaces en contact avec l'air atmosphérique ; on l'étend alors 
sur des châssis tendus de caneTas, dans une Étvts à courant 
d'air, où la température doit être è1e?ée Jusqu'à 60 et 70 degrés 
constamment. 

Lorsque la dessiccation de la pûte est terminée, on porte cette 
substance au moulin , et 1& , en écartant plus ou moins les meules 
et passant le produit broyé dans des tamis ou dans des bluteaux 
dont la toile est plus ou moins serrée, on obtient des produits de 
diverses grosseurs, auxquels on donne les noms de gruau, si- 
moule, farine, etc. 

Au nombre des préparations les plus usitées extraites de la 
pomme de terre , on doit compter surtout la fécule. L'extraction 
de cette substance exige que les tubercules soient divisés le pins 
|)OSsi)>lo, mais sans être soumis à une température élevée. Lorsque 
•les pommes de terre, après avoir été lavées, ont été réduites en 
pulpe fine i l'aide de la rûpe ( f^oy. ce mot), on porte cette pulpe 
sur des tamis en crin ou en toile métallique de cuivre, de 2^ 
^uces ÙL 2 pieds de diamètre, sur 8 à 10 pouces de hauteur :ees. 
4amis sont disposés sur des traverses au-dessus des baquets; 
chaque charge occupe de 5 îi 6 pouces de hauteur. Un ouvrier 
malaxe vivement la pulpe entre ses mains, afin do faire entrai- ; 
ner par le filet <l'eau continu qui coule au milieu du tamÎB toute , 
la féonle mise en liberté par le déchirement du tissu fibreux de 
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la pomme déterre; le liquide en passant au travers du tamis s'é- 
coule Timpide. Lorsque presque tous les grains de fécule Hbre 
ont été entraînés par l'eau ^ on jette de côté la pulpe ain^i épuisée, 
on met une nouvelle charge sur le tamis, on rend le filet d'eau ; 
et ainsi de suite. 

On peut, dans cette opération^ économiser V^au, en tenant 
le tamis plongé dans ce liquide jusqu'à ce que ta plus grande 
partie de la fécule ait été entraînée , et achever de l'extraire en 
laissant couler de l'eau claire pendant quelques instans sur le ta- 
mis tiré hors de l'eau • 

On a essayé de remplacer les tamis par des hluteaux cylin- 
driques, dans l'intérieur desquels dès cloisons en ellipses for- 
maient une sorte de vis d'Archimède ; la puljpe , introduite d'une 
manière continue par une extrémité de la vis, suivait tous les 
pas de celle-ci , tandis qu'un tube perforé de trous servant dCaxe 
au bluteau, arrosait cette pulpe pendant tout son trajet. Cette 
machine, due à Burette, est plus expéditive que les tamis; mais 
son usage n'est pas encore répandu dans les fabriques de fécule. 
La fécule obtenue en suspension dans l'eau se dépose prbmp- 
tement au fond des vases; on la délaie et on là laisse déposer 
deux ou trois fois successivement, en changieànt d'eau, afin de 
séparer les parties de parenchyme entraînées avec elle dan» le 
tamisage. Ce parenchyme, plus léger que la fécule, se dépose 
à sa surface : on l'enlève à l'aide d'une râcloire en tôle. 

La fécule déposée dans l'eau et égouttée, se présente en niasse 
dure, qu'on enlève aisément par morceaux; on peut Tensachiôr 
iihmédiatement, pour la livrer à l'état humide, dk'f^njUe vêlrte; 
elk retient encore- environ 33 centièmes d'eau* On peut la con- 
server pour être employée sur placer en 1» mtttant dans de 
grandes cuv^s, et la tenant couverte de quelques ^oUce^ d'eau. 
Lorsque la fécule doit être expédiée au loin^ il&i^qa^lUitfétt 
desséchée à l'éttive : à cet effet, on l'étené surdc^ tablettes ieh' 
bob de sapin, bordées de tringles de 8 à 10 ligncs.de hauteur; 
on la retourne deux bu trois fois par jours, et lorsqu'elle est: 
sèche , on la met en sacs ou en barils bien dos-^- pour l'expédier 
<yii la conserver. ■; .l'i 

15.. 
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La fécule destinée à la préparation des substances alimentaires 
doit être tamisée deux fois , et sa surface , lorsqu'elle est déposée 
dans Teau , nettoyée chaque fois à l'aide d'une râcloire , afin d*en 
séparer tout le parenchyme et quelques substances étrangères 
qui pourraient la salir. 

Les produits que Ton obtient en fécule yarient suivant les sai- 
sons et les terrains dans lesquels on a cultiré lés pommes de 
terre , les yariétés des tubercules , etc. La proportion moyenne 
obtenue en fabrique de 100 kilogrammes de pommes de terre, 
s'élève à SO kilogrammes de fécule humide, on 20 kilogrammes 
de fécule sèche. , 

Le fabricant de fécule doit essayer^ à l'aide d'une petite râpe 
en ^ôle percée , les pommes de terre qui lui sont offertes dans le 
commerce, afin de déterminer leur valeur vénale par la propor- 
tion de, fécule qu'on en obtient ainsi dans un essai préliminaire 
en petit. 

La pulpe restée sur le tamis après le lavage s'élève de 15 à 30 
pour 100 à l'état humide, représentant 5 à 7 centièmes de ma- 
tière sèche, et contenant, en fécule , de 4 à 5 centièmes des tu- 
bercules employés. On voit que cette sorte de résidu contient 
presque autant de matière utile que la ponunc de terre eile- 
jnême; et, en effet, celle-ci ne recèle que 1 ù 2 pour 100 de 
fibres ligneuses. Le moyen le plus simple d'utiliser ce marc des 
pommes de terre consiste à le faire manger aux vaches ou aux 
cochons, après avoir exprimé, à l'aide d'une forte presse, le 
plus possible de l'eau qu'il retient. 

On peut encore employer utilement les résidus de pulpe de 
j[M>mmes de terre, en les traitant, comme nous l'indiquerons 
plus loin, de manière à leur faire subir la fermentation alcooli- 
que. M. Cadet Devaux a conseillé de les faire dessécher et de les 
réduire en farine que l'on peut faire entrer en petites propor- 
tions dans le pain de ménage. 

La fécule de pommes de terre offre les mêmes propriétés ali- 
mentaires que les diverses fécules amilacées , connues dans w 
cifjïïJDtrce sous les noms de tofÀoka, arrow-roty etc. 

On peut préparer avec cette fécule une substance imitant 1* 
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tâpioka. En faisant chauffer, modérément la fécule humide dans 
une chaudière > elle s'agglomère en une masse pâteuse demi- 
Iransparente , que l'on granule en la remuant constanmient 
à l'aide d'une spatule. Les grumeaux ainsi obtenus sont dessé- 
chés à l'étuye , puis concassés et passés dans un gros tamis en 
toile métallique. ( Voy. les articles Amidoh et Fécule. ) 

Un des principauiç emplois de la fécule consiste dans la prépa- 
ration d'un sirop appliqué avec succès à la fabrication de la Jsière 
et à celle de l'alcool. Le procédé y relatif, que j'ai établi il y a 
quelques années arec M. Cartier, dès l'origine de cette applica* 
tien , est extrêmement simple. 

Pour l'exécuter, on introduit dans une chaudière en plomb 
1000 kilogrammes d'eau que l'on porte à l'ébulUtion; alors 
on y ajoute 15 kilogrammes d'acide sulfurique à 66^, prèa*- 
lablement délayé dans SO kilogrammes d'eau (1). On agite 
pour répartir également l'acide dans toute la masse, puis on 
attend que l'ébuUition se manifeste de nouyeau; alors, le feu 
étant en pleine actiyité , un homme saisit le râble en bois et 
commence à agiter toute la masse liquide d'un mouTement cir- 
eulairc. Un ouyrier, ou un.enfant, ajoute par cuillerées d'enyi- 
ron un demi-kilogramme chaque , qu'il yerse par le petit trou 
du couyercle, toute la fécule (A50 à 500 kilogrammes), en 
Byant le soin de ne pas trop se presser, i^ quela réaction s'o- 
père à chaque addition^ que l'ébuUition ne cesse pas, et que le 
liquide ne deyienne pas épais. 

L'addition ainsi graduée permet à l'acide d'agir en grande 
quantité sur une très petite proportion de fécule à la fois. La 
saccharification de chaque portion ajoutée s'opère en un ins- 



(1) Lorsqu'on verse Tacide concentré dansTeaUfim échauflement plus ou 
nK>ins considérable a lieu; afin d'éviter qu'il soit trop brusque, on met dans 
aeux seaux, ou dans un baquet, les 30 kilogrammes d*eau froide, puis on 
ajoute peu à peu Tacide, en agitant le liquide avec'une spatule en bois. Lors- 
^'ensuite on Tersc ce mélange dans la chaudièrç qui contient Teau bouil- 
tante, il ne se produit plus aucun effet. 
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i!t éiS9 frvK latolalîté «9t délavée dan« la rkandièrf,! 
r4l à p^rt prcff teminér-. Afin, cep^danC, d'éTÎterf 
mam^xt*: é'amidon pui>«e re«fer înatta«Tuée et rendre 
Tcs^<»tiTy OB foatieBt encore rébiillition pendant bi 
dix mmn*fi^ : tocte b nia«9c doit être alor^ presque diapl 
trr* fîqriid?. En en refnpK<<ant an T^rre à boire , on aper 
pane mie teinte ambrée: on coarre alor» b §rrille dn fote 
do éh^rhon déferre bien mooillt'. et on laisse la porte da 
*nrert»'. afin ipe l'air froid da debors, entraîné dans le ce 
oA puaient les produits de la combustion « refroidisse nn 
fond et Ui* paroi'f de la cbaudière. 

M5 que ré b aHîtion a cessé « on commence à a joater h 
pour saturer Taoîde : il en lant à peu prèd autant que il 
empfaivé : mais comme cette substance Tarie dans sa coi 
tumm ffortout en raison de l'eau, de l'argile et du sable i 
renfermf;« en ne peut fixer de dosage certain, et il dcTiei 
de recooMitre le degré de saturation, à Taide d'un papier 
en bien par la teinture du tomnesol. Tant que le liquide c< 
«m exrw d'aoîde^ nhe goutte posée sur le papier le fait ti 
ronge; et dès que tout l'adde est saturé, le liquide ne ta 
virer la candeur. Mette du papier; et comme il yaiit mien 
f ixit nn aces de rnîe, il ne faut cesser d>u ajouter qu 
qa^uae goutte ttu bqBMe^ posée sur une tache rouge du 
ténrqesol /ail* pariîe liqaide acide, ou sur un papier toi 
rougi à dessein et d'avance, ramène la couleur au bleu. 

L'addition de' la craie ne doit être faite qu'avec beauci 
pfécaifffoB, et en très petite quantité à la fois; car l'efi 
ceote qui a Héu par le dégagetnent de l'acide carboniqu 
l* acide siilfurique déplace en s'emparant do la chaux, pt 
faire mo n t e r en mousse une partie dn liquide par-des^ 
bords de la chaudière. A chaque addition de craie, on agit 
là iiiâissè , él ï*oh attend quelques secondes que l'eiîerve 
ait cessé ^ poiir taire une autre addition. On peut mettre a 
chaque fois^ environ un demi-kilogramme de craie. 

Lorsqu'on a reconnu aux caractères que nous avons in( 
que la saturation est complète, il faut séparer le sulfate de 
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M60US. Pour cela, on Ifiisse déposer le liquide péndanl en-* 
une demi-heure , et on le fait ensuite écouler à Taidè d'ua 
fci; on enlève tout le dépût au moyen d'une cailler large et 
kide; on le met dans des seaux, puis on le porte sur le Al- 
ftn rince la chaudière avec un ou deux seaux d'eeo, i{ue 
^tire à Taide de la cuiller et d*unc grosse éponge, pour leg 
encore sur le ûltrc. On remplit alors la chaudière d'eau, à 
iteur accoutumée ; on soulève la croûte du dbariion mottîUé 
ie sur le fojer^ on ferme la porte , et bieatôt le feu s'aUvme 
activité. Dès que l'eau est presque bouiilatlte , on en |>^se 
un arrosoir poiur verser en pluie sur k marc resté dans lli 
; on remet de l'eau froide dans ia chaudière. 
la cheminée de la chaudière est disposée de manière àpas^r 
U8 un bassin en cuivre mince, celui-ci entreHent la iem- 
ire de l'eau que l'on y met ù un degré asseï élevé pour ht 
13 du dépôt resté sur le filtre; elle sert aussi à commencer 
litre opération. 

chaudière étant remplie dettiai^ère a contenk IbsiOOOId- 
unies d'eau environ, et oelle-oi étant bouillante, on re« 
lence une autre opération, qni.se fait comsie 1<« première* 
;ut aisément achever ainsi cinq cultes dans les vingt-quatre 
s , avec des hommes qui se reflètent, en soifte qu0 l'anom- 
225^ à 2500 kilogrammes de fécule aèche. 
liquide filtré est porté dans une chaudière peu profonde, 
I le fait évaporer raj[>idemefit jusqu'à ee qu'il soîtTédijût à 
irès ù la moitié de son volutne ; il doit alors marquer à l'^a- 
ètre de Beaumé 25 à 28 degrés. On j ajoute du oharbou 
Btl , le vingtième du poids de la fécule «JbDplojée ; on agite 
toute la masse pendant quelques minutes ^ OU furojette -de- 
Jii sang battu avec 5 parties d'eau, on suspend l'agitetioD^ 
\<{\\e rébuHiLion se mawfeste viveaaeitt de nouveau, on tire 
b liquide, àraide d'un robinet placé au food de la €ba^r 
, dans un filtre semblable à celui qu^ no^ avons décr^ 
laut. Les premières parties du liquide filtré jKassent troubles; 
$ recueille dans un seau ou un puisoîr ,;et on les reverse sur 
re; on se bute de reoouvfir oc ^Itre , ou philât^Mi l'a re- 
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couTeit d*aTance arec des tables ea bois, qui sont eavelof* 
pées de couTeitures de laine , afin d'éTÎter on trop grand re- 
froidissement qui, rendant le sirop moins floide, retarderait It 
fihration. 

Lorsque le sirop est presque entièrement écoulé , et que le 
dépôt, resté sur le filtre, parait à sec, on arrose celni-ci avec 
de Teau chaude , afin d'extraire le sucre qu'il retient. Il faut rer- 
ser peu d'eau à la fois, et renoureler fréquemment cette addition, 
jusqu'à ce que le liquide filtré ne marque plus qu'un demi«degré 
à l'aréomètre. Alors on jette dehors le marc épuisé ; on laTe le 
drap de laine et la toile que l'on remet en place pour une antre 
clarification. Les eaux faibles du lavage du marc, depuis à^ joi- 
qu'à '/• ou o^, sont résenrées pour commencer l'épuiflement d'un 
autre dépôt; on ne les ùài éraporer directement que lorsqu'on 
suspend les traraux, et que, par conséquent, il n'j aurait plof 
de mares à épuiser. 

On peut préparer le sirop de fécule en employant œlle-cî à 
l'état humide, telle qu'on l'obtient directement au fond des Tases 
où elle se dépose ; il suffit pour cela de la délayer dans deux fois 
son volume d'eau enyiron, et d'ériter qu'elle se rassemble de 
nouveau en masse, en l'agitant continuellement à l'aide d'une 
spatule. On doit aussi avoir la précaution d'en verser asses pea 
dans le mélange bouillant d'eau et d'acide pour ne pas arrêter 
l'ébullition. On peut rendre la préparation du sirop plus écono- 
mî(iue encore, en traitant la pomme de terre cuite et réduite ea 
bouillie de la même manière. Le sirop obtenu en suivant ce pro- 
cédé contracte un goût désagréable, dû surtout à la réaction de 
la chaleur et de l'acide sur l'albumine végétale. On obtient des 
résultats semblables en substituant à la fécule la pulpe des pom- 
mes de terre. 

Suivant M. Théodore de Saussure, 100 parties d'amidon sec 
produisent 110,14 de sucre sec. En grand, on obtient de 100 
parties de fécule sèche ou de 150 parties de fécule humide, iM 
de sirop à 30 degrés, représentant environ 100 de sucre sec. 

Saccharification de la fécule. On pèse 80 k 90 kilogrammes de 
fécule sèche ou 120 à 127 de fécule égouttée, que l'on place dans 
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uoe cuT« de la capacité de 12 hectolitres; on délaie la fécule 
dans deux fois son poids d*eau enTiron, Pendant qu'elle est en- 
core en mouyement^ on tait arriyer, en un filet peu abondant , 
S à 600 litres d'eau bouillante; lorsque le tout est bien délayé 
sous forme d*einpois clair , on ajoute 20 à. 25 kilogrammes 
d'orge maltée et réduite en farine ; on brasse fortement , puis ou 
laisse en repos pendant 3 ou A heures. A cette époque de l'opé-* 
ration» le liquide a contracté un goût sucré; on ajoute une 
qoantilé d'eau suffisante pour compléter 110 kilogrammes^ et 
- la température de ce moût étant de 20 à 25% on y ajoute un 
litre de leyure épaisse et récente , délayée dans A litres d'eau 
. .froide; on brasse , puis on laisse la fermentation se déyelop- 
per. P. 

POMP£S* {jirts mécaniques.) Ces appareils, destinés à éle- 
Ter les eaux, yarient de mille manières , selon les circonstances 
où on les emploie. Ce serait un trayaîl beaucoup trop étendu de 
les décrire 9 même en ne considérant que ceux qui sont suscep- 
tibles de rendre le senrice qu'on en attend. Nous deyons donc 
nous borner ici à traiter des pompes qui ont reçu de l'expérience 
la^garantiede leur utilité , soit parce qu'elles économisent la dé- 
pense ou la force motrice, soit parce qu'elles donnent une grande 
quantité d'eau en peu de temps , etc. 

Ordinairement on fait le corps de pompe d'un plus fort dia- 
laètre que le reste des tuyaux dans lesquels l'eau s'élèyc ; on le 
construit en cuiyre, en fer^ en fonte, en bois ou en divers al- 
liages, selon les localités; on l'embranché ensuite bout a bout 
i^îec le reste de la conduite, à l'aide de brides en fer, de yis et 
d'écrous, en y interposant du chanyre, du cuir, ou toute autre 
matière flexible et imperméable. On donne aux tuyaux l'épais- 
seur qui conyient à la charge d'eau qu'ils doivent supporter. 
Voy. Eau, Tvtavx, Conduite. 

La partie ql^ plonge d'ans le réservoir où l'on puise est percée 

de petits troua^ pour laisser entrer l'eau et s'opposer au passage 

des pierres et des corps étrangers. Le bout inférieur du tuyau est 

souvent fermé par un bouchon de bois , qui porte sur le fond 

du réservoir et aide à supporter le poids des tuyaux, poids qu'on 
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âflège d'aillean pan* des eollets et brides en fsr, écéltlèê àêhs b 
mflf.onnerie , à difiérens étagfes , dans le puits où la pMD^e fâ 
établie. 

C'est dons le corps de pompe que doit jouer librement le /m- 
tan , corps eylindriqtie qui remplit exactement une piirtie de n 
capacité > de manière que l'eau ni Tair ne puissent passer entre It 
cOhtour du piston et la paroi du corps de pompe. C'est dans ce 
tuyau que le piston se meut en ya-et-tîent à l'aide d'une ti§i 
que le moteur tire et pousse. L'espace que le piston parcewt eflt 
sa course. 

Les soupapes sont des diaphra^es molules à charnière, qm 
sont disposés transTersalement dans les tuyaux, pour iQtereef^ 
ter le -passage, lorsque la pression s'exerce dans un sens, etiè 
hyrer quand elle agit en sens contraire. ( Foy, <àla»bt et Sec- 
PA^fi. ) Il y a toujours au moins deux soupapes ; elles s'ouTrttKt 
de bas en haut, pour laisser passer l'eau ascendante, et l'eitt- 
p6chent de redescendre; l'inférieur s'appelle wupûpe domutnUj 
parce qn'iellk ne change pas de place le long du tuyau ; tandis 
qtste i'autte, qui le plus souvent est adaptée à rorifiGed'untreii 
d^s l'axe du piston , se meut avec lui. 

Passons maintenant en revue les pompes les phis ordinaite- 
ment employées , et donnons l'explication théorique des effetl 

L Pompe foulante. On donite à cette pompe deux dispositieni 
différentes (fig. i et 2, PI 28). 

Dans la première (fig. 1) , le niveau de l'eau du réservoireêt 
X'Y; tout ce qui est plus bas est immergé; KYÏ teèt le corp» 
de pompe, dans lequel joue le piston pUin B, lorsqu'on lui im- 
prime un mouvement alternatif à l'aide de la tigtè £. La softp^^e 
donnante A joint exactement un trou circulaire Bj par leqa^ 
l'eau peut monter lorsque cette sonpape est levée: FM e^ lé 
tuyau d'ascension qui porte l'eau datiS nti dégot^geôir. l]ne«ecôttdè 
soupifpe A' est adaptée vers l'origine 4>' dn tU|^»Q d'aseèlisîdn. 
Voici l'effet de cet appareil. 

<^uand le piston B est en haut de sa course , l' eriu do réser- 
voir vient gagner son niveau X\ vr\ soulevant les soupapes A, A', 
par le seul effet de la pression du FLTortiB» Lorsqu'on libais^^ 
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tOB, la compresfltoa exercée sur le liquide intérieur pousse U 
ipape A contre Torifice D , qui se ferme et s'oppose à la Sortie 
'deJ*eau; Tautre soupape A' reste béante, parce qu'elle est pressée 
fftf4edaQS, et l'eau monte dans le tuyau d'ascension à une hàù- 
'jteiu'qai dépend du calibre de ce tuyau, comparé ù celui du 
^9ijf8 èd pompe ; car tout le Yolume d'eau déplacé par la course 
éà piston passe dans le tuyau d'ascension. Lorsque le piston i^f 
monte , la soupape A' est fermée par la pression de la colonno 
d'eta qui est au-dessus ^ et la soupape dormante A se lère. L'ëau 
do réserroir afflue donc dans le cprps de pombe et reyient &A 
riÎTeau Y. Les mêmes effets se reproduisent à «haque coup 
àt piston. 

L'autre pompe foulante (fig. 2) a son piston A et son corps 4fe 

pompe MB dans la partie noyée de l'appareil : ce piston eëft 

pourvu d'une soupape A et e^t manœuvré par une tige E liuî 

tient à un châssis KHN ; c'est ce qu'on appelle un étrier. Le Ta- 

et-TÎent qu'on imprime à l'étrier est transmis au fiston. Bank . 

l'état naturel, la pression de l'eau du résenrour solSilèTe la sov^ 

' pipe A du piston, pour gagner son niv'esau dans le corps de 

pompe; mais lorsqu'on lève le piston, là soupape A se formée 

: ptree que la pression en dessus deyient firépondérante , ia co^- 

' loone d'eau étant ici plus éleyée. L'eau est donc ohas»ée yisrs le 

luit et ièye la soupape dormante B , pour entreridans le tuyau 

d'fasbonsion F. Lorsque le piston redescend, la soupape 'j^ se 

ferme , l'eau du réserroir rentre par la s^oupape A, et le. même 

jea recommence. 

On Toit qtie , dans ces appareils , la pression de i' atmosphère 

kW pour rien; l'effet se produirait de mênEie dans le Tidtf. 

lifespovipes foulantes peurent servir aTeo «aTantage à monter 

les Hquides. danl la température est él6T«e , pàree ipie ks yta-^ 

peurs qui s'en exilaient ne nuisant miUbment aux iooetions; Il 

est éyident que 4a puiscianeis motrice «ufilporte l'dfoct àe 4it co-^ 

lonne liquide éleyée , qui presse la tête du piston , et d'après le 

principe de Pateal { Fù^* Fluide ) , la force qu'il faut employer 

pour pousser i'eau est égale ati poids d'une colonne d'ehu ayisnt 

a tête du piston |»eUr base^ et :1a difarasce des myeaiix supé» 
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rieur ot inférieur {your hauteur. Ainsi , la pompe foulante 
d'autre limite d'ascension que l'intensité de la force qui la 
fonctionner. 

II. Ponipe aspirante. XY (G g. S) est le niyeau de Feau qn' 
Teut élcTcr ; le tuyau AC qui y plonge est le tuyau d'aspiratl 
KRSL est le corps de pompe, dans lequel joue le piston B, 
d'une soupape. La soupape dormante est plus bas en A. Le tu; 
d'ascension est K'RN. Voici le jeu de cet appareil. " ^ 

Lorsqu'on élève le piston B par sa tige £ , l'air contenu dadT^ 
l'espace KLL'K se dilate , et la soupape A se lève, parce que l'iK^ 
qui est au dessous est plus dense et la presse plus fortement; IMj 
colonne d'air CB arrive au même degré de dilatation , cpii wï^ 
fait plus équilibre à la pression extérieure : l'eau du réservoitf j 
XY monte donc dans le tuyau d'aspiration^ jusqu'à ce que \é 
colonne suspendue, plus le ressort de l'air dilaté intériénr, équi- 
valent à la pression atmosphérique. Cette pression Tarie vmt 
les lieux et les temps; au niveau des mers, elle est, en termes 
moyens, de ^% pieds ou 10"*,4A* 

Voilà dono l'eau élevée à une certaine Hauteur D dans le tube 
d'a^iratioQ, lorsque le piston a atteint le haut de sa course RS: 
la soupape A se referme alors par son poids , et la colonne 
d'eau reste en CD. On abaisse le piston en K'L'; l'air dilati 
se condense de plus en plus à mesure que le piston redescend, 
jusqu'à ce que cet air soit renfermé dans l'espace KK'LX; 
mais dès que sa densité croissante dépasse celle de l'air exté- 
rieur, la soupape B du piston est plus pressée en dessous qu'es 
dessus « et se lève pour laisser échapper une portion de Tair. 
Ainsi , l'air qui se trouve contenu dans Tenace HJL' a la densité 
extérieure. Lorsqu'on lève de nouveau le piston, cet air se di- 
late, et quand il devient plus rare que celui qui est , en AD, M 
dessons de la sonpiqpe donnante « cette soupape se lève , Tair se 
raréfie davantai(;e , et Tean monte plus haut du» le tnjau d'as- 
piration. 

On comprend comment , en répétant Tartion du piston , Teau 
s'élève de pins en plu», ça^e et dqiasse soccesslTenieBt la aon- 
pape donnante A et c«lle 1 dn piston , qvi fonK^e enniile eetli 
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lemière, passe au dessus du piston et monte dans le ^yau d*as- 
^sion. L'intensité de la puissance motrice et le produit de la 
^ompe sont donnés précisément par la même règle que dans le 
Bas de la pompe foulante ; c'est ce qu'il est bien facile de recon- 
iittre par le môme raisonnement que précédemment. Ainsi , le 
ipaknl de la force et des produits est très facile à laire. Tant cpie 
Ifeau est au dessous du piston , c'est l'aspiration qui la soutient ; 
^, outre le frottement, la force motrice, à l'instant où elle 
élète le piston ^ est obligée de surmonter la partie de pression 
jftmo^hérique que cette colonne représente. Quand le liquide 
au dessus du piston , cette force porte encore le poids de la 
lonne qui pose sur le piston ; elle porte donc en totalité le 
îds de la colonne d'eau qui a pour base la tête du piston , et 
or hauteur l'interyalle des deux niyeaux, l'un supérieur, 
Sautre inférieur. 

Hais ce qu'il importe surtout de remarquer dans les pompe» 
a^kirantes , c'est qu'elles ont trois arrêts. 

III. Des arrêts dans les pompes aspirantes. 1* Si le point R, 

où la soupape du piston arrive au plus haut de la course , est 

aune plus grande élévation que celle où l'eau peut monter dans 

le ride, jamais l'aspiration ne pourra le faire monter à ce terme, 

«Mpiel l'eau viendra s'arrêter. Cette hauteur est de 10", A^ 

ou $2 pieds à peu près , comme on l'a dit ci-devant. Mais dans la 

pratique, il ne faut jamais la faire de plus de 8 à 9 mètres (25 

i 38 pieds) , parce que l'eau contient de l'air qui s'en échappe 

dans le vide, aussi bien que de la vapeur : d'ailleurs, le piston 

f fie joint pas rigoureusement les parois^ Il faut donc que le point 

Uplus haut de la course du piston soit d une distance moindre que 

8^9 mètres de la surface du niveau du réservoir qui alimente la 

P9mpe aspirante, 

S°. Admettons que, par. les fonctions antérieures, l'eau ait 
atteint le niveau D dans le tuyau d'aspiration. I^ piston est en 
iX', et l'air contenu dans l'espace KKX'L a la densité exté- 
rieure : en élevant le piston jusqu'en RS, cet air se répandra dans 
l'espace abandonné , et se dilatera ; mais si , dans cet état de di- 
latation, l'air intérieur est encore plus dense que celui qui est au 
iessousde la soupape dormante, en AD, celle-ci restera appli-^ 
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quée sûr l'orifice^ et Teau ne monteica pas. En abaÎMant le pistoé 
jusqu'en EL'L'^ les. choses se rétabliront comme elles étaient d'»«i 
bord, et un nouTeau coup de piston n'aura pas plus d'effet. Le li^ 
quide restera donc en D, sans que Ton puisse TéleTer dayàntag^ 

Par exemple^ si l'eau emt montée à 6 mètres dans le tuyau d'iH 
piralion ^ il est clair que l'air compris dans l'espace AD exenu 
une pression capable d'élever seulement l'eau à 4 mètires (oî 
tout 10 mètres). D'un autre côté, si la course SL'R du pistoft< 
double l'espace AK'L', l'air dilaté au dessus de la soupape A sen 
deux fois plus rare que l'atmosphère , et pressera de la mêmi: 
mauière qu'une colonne d'eau de 5 mètres. Il y a dono, surk» 
soupape A, une charge de 1 mètre de hauteur de plus q;a'en des- 
sous ; elle no peut s'élever. 

Ou prouve par le calcul que pour éviter cet arrêt, il faut que l${ 
produit (h la disiance KR par l'excès de 10"", 4 sur la- hauteur dskï 
nunpiupe dormante A au-dessus du nioeau XY, surpasse le prodeit 
iU vetta m fine hauteur par le moindre iniervaUe JLK! entre Uê'\ 
dpuai soupapes. Enfin le troisième a lieu quand il arrive que U | 
i'otré de la moitié de la hauteur à laquelle le piston s'élève au desm 
du niveau du réservoir soit moindre que le produit de la course de. 
piston par la lumteur à laquelle la colonne d'eau s'élève dans le vid» 
(10'",45 ou 32 pieds). Si ces conditions ne sont pas remplies, il 
faut rejetei' la pompe , parce qu'elle ne pourra fonctionner. 

Pour éviter le défaut que nous signalons, on tranche tonts' 
difficulté en faisant descendre le piston à très peu près jusqu'à 
la soupape dormante , et disposant d'ailleurs celle-ci à 9 mètrsi 
au plus au-rdessus du niveau du réservoir. 

Une fois que l'eau est montée au-dessus de la tête du pistoDy 
l'ascension n'a plus d'autre limite que celle que détermine Tin* 
tensité de la force motrice ; car cette force supporte, comme M 
l'a déjà dit, la charge de toute la colonne d'eau qui a pour baie 
la tête du piston , et pour hauteur la distance entre les niveaux 
supérieur et inférieur. 

lY. Pompe foulante et aspirante (Gg. 1). Imaginez qu'on tM 
adapté à la partie inférieure G un tuyau d'aspiration, dontk 
bas plonge dans un réservoir, et cette pompe, qui était simple* 
nient foulante^ deviendra aspirante et foulante. Le niveau di 
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Teau ne âera pïuB XY. Qu^ni le piston B^ qui est plein^ se le* 
Tora 9 l'idr intérieur se raréfiera, et la soup;ape dormante Â 3'ovi- 
Tiira : Teau montera donc ; ensuite la soupape A s'abaissera .ep 
même temps que le piston, et l'air sera chassé par la soupape A' du 
jUiyau d' pension F. Après plusieurs coups de piston, Teau sera 
^Tée au-dessus de A, du njuwns ^ suppose^it que la construc- 
^Qn de l'appareil ne comporte aucun des arrêts qui ont été in- 
diqués pour les pompes simplement aspirantes ; car la même 
théorie s'applique ici. Une fois l'^au montée entre le piston B et 
la soupape A, quand on abaissera le piston, l'eau sera refoulée 
dans le tuyau d'ascension F, et ouvrira Ifi soupape A'; ensuite 
^ette soupape se re&rniera quand on remontera le piston. Ce 
-mécanisi9e est trop simple pour exiger une plus aniple des- 
^riptiop. 

V. Pompe â double effei. Dans les pompes I et II qu'on Tient 

i4e décrire, il n'y a que l'up des deux actes du ya-et-yient qui 

.puisse produire un effet utile. La force s'exerce dans l'autre acte 

sans éleyer l'eau, et le jet est intermittent. Les suivantes n'ont 

-f^ cet inconrénient. 

La pompe de la fig. A est composée d'une caisse cylindrique 
«-Wyée dans le réservoir; le corps de pompe est PAB; le piston 
^f est plein; il y a trois soupapes B, A et C. Cette dernière bas- 
evle autour d'un axe i fixé au dehors du corps de pompe, de ma- 
nière à pouvoir fermer alternativement le passage en haut et en 
-Jutt du conduit de conimunication avec le corps de pompe. 
«Jîoffsque le piston F descend, la soupape B se ferme, A s'ouvre , 
^ bouche le conduit supérieur; l'eau entre par dessus le piston , 
«far l'orifice A, et elle est refoulée par-dessous. Le liquide monte 
«par le conduit inférieur dans le tpyau d'ascension R. Cet état de 
«^boses est celui que représente la figure. Quand le piston re- 
^«Blonte, A se ferme, B s'ouvre et C bouche le conduit inférieur^ 
'feau est refoulée par dessus dans le tuyau d'ascension, et entre , 
fhr dessous dans. le corps de pompe. Jusqu'ici on n'a qu'une 
;^mpe foulante à effet continu : mais si la caisse est élevée au- 
dessus du réservoir, et si les orifices A et B communiquent à deux 
^jaux qui y vont plonger pqur servir à l'aspiratiqn , la pompe 
era foulante et aspirante. 
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l'orifice de communication aTcc le tuyau FEDR, qui puise Teau 
et la monte. La base supérieure est garnie d*une boîte à étoupes 
XZ, dans laquelle passe un cylindre de métal tenant lieu de pis- 
ton PM. La tige adaptée en H sert i\ élever et à abaisser ce cy- 
lindre. Quand il sort du corps de pompe, il y produit un vide; 
la soupape D se ferme , et la soupape E s*ouvre : TaspiratioD 
fait monter l'eau par FE ; ce liquide remplît le corps de pompe 
ME ; mais lorsque le cylindre y est enfoncé , il chasse l'eau et la 
refoule dans le tuyau R , en levant la soupape D et fermant £. 
C'est donc une pompe foulante et aspirante, où le frottement 
est très diminué. L'avantage de cette disposition consiste^ ne 
pas exiger que le corps de pompe soit alésé et le piston exacte- 
ment moulé sur son calibre^ conditions qu'il est difficile de bien 
remplir. La boîte i\ étoupes est fortement serrée sur le couvercle 
du corps de pompe. On peut percer un petit conduit 55 dans l'in- 
térieur du piston, afin de laisser échapper l'air que l'aspiration 
y introduit. Un robinet ferme ce conduit en haut du piston; on 
l'ouvre lorsque cela est jugé nécessaire. 

VIÎI. Pompe des prcircs. On fait osciller le balancier FF sur 
spr\axe (fig. 12) , dont le tambour porte une chaîne (/, qui tire 
les tiges ce de deux pistons. La fig. 12 montre rajustement de 
ces pièces, et l'on voit que les bascules imprimées au balancier 
sont communiquées aux pistons, dont l'un monte quand l'autre 
"descend. Il y a deux corps de pompe B dans lesquels ce mouve- 
ment de va-et-vient s'effectue ; mais ce qui distingue cet appa- 
reil de tout autre , c'est la manière dont le piston est composé. 
Chaque corps de pompe est formé de deux cylindres posés l'un 
sur l'autre et joints hermétiquement à rainure et languette , se- 
lon bb\ On pince dans la jointure les bords d'un manchon en cuir 
pai'faitcment flexible, dont la circonférence suit le contour delà 
rainure. L'autre bout du manchon de cuir est saisi entre deux 
plaques parallèles qui tiennent à un étrier E, et portent des sou- 
papes D. Le tu3'au d'aspiration lï communique en G avec les 
corps de pompe. 

Voici le jeu de cette pompe. La bascule fait monter un des pis- 
tons et descendre l'autre; les manchons de cuir prennent de» 
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fonnes, l'nne concaye, l'autre conyexe ; le premier à ses soupa- 
pes fermées et fait aspiration ; le second les a ouTertes , et Teâu 
passe au-dessus. C'est donc une pompe aspirante à double pis- 
ton, sans frottement. 

IX. Réservoirs d'air. Dans la plupart des pompes, lorsque le 
piston descend, l'effet est suspendu et l'écoulement par le dé- 
gorgeoir arrêté. Celte intermittence dans le mouyenienl du 11- 
()nide a l'inconyé nient de perdre une grande quantité de force 
Âotrice, parce que l'eau passe sans cesse de l'état dé mouve- 
ment à celui de repos. Pour éYÎter ce défaut, on dispose au- 
dessus du corps de pompe un vase faermctiquenient blos G, en 
fonte ou en tôle, ou^ etc., qui communique par un tuyau ayec 
le conduit d'ascension. Cet appareil est représenté en G dans les 
t^, 1 et 8, En yoici l'effet. 

lorsque l'eau s'élève poussée par le piston ascendant^ elle 
entre dans le réservoir d'air ; mais l'aîr résiste à cette introduc- 
tion, et Teau qui y est chassée le comprime et accroît son res- 
sort. Bientôt le piston redescend; mais l'air comprimé restitue ^^ 
par sa tension, l'effort qui a été dépensé pour introduire l'eau 
dans le récipient, et le Ifquide contihtiè à monter. Ce récipient 
68tun magasin de force, qu'on y amasse pour la dépenser pen- 
dàDt le temps de l'intermittence. 

X. Moteurs j produits. L'effort nécessaire pour mouvoir le pis- 
ton d'une pompe , est, sans compter le frottement, égal au poids 
de toute la colonne d'eau soulevée, qui a pour base le piston, et 
pour hauteur la différence de niveau entre le dégorgeoir et le 
réservoir d'alimentation. Le plus souvent les pompes sont mues 
à bras avec une brimbaUe, ou levier en bascule, comme on l'a 
représenté (fig. 7, pi. 25), ou bien à l'aide d'une manivelle à 
excentrique et volant. 

La force qui meut le levier se transmet au piston ^ dans le rap* 
port des rayons des aies de rotation. Il faut d'ailleurs propor- 
tionner ces rayons au diamètre du piston et à la' hauteur de la 
colonne d'eau soulevée , pour que la puissance transmisp puisse 
suffire à l'ascension du liquide. L'arc décrit par le bout du court 
bras de levier, ou le diamètre du cercle tlécrit par l'excentri- 

16,. . 
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que^ est la course du piston, c'est-à-dire la hauteur du cylindre 

d'eau que chaque coup de piston élèye. Voyons à calculer ces 

élcmeas. 

Supposons qu'un homme agisse sur la tige du piston avec un 
levier dont a est le rapport des bras, en sorte que le grand bras, 
auquel sa force P est appliquée, soit a fois la longueur de l'autre 
bras qui meut le piston. Cette puissance se transmet au piston 
ayec la force aP; le piston, dont le diamètre est D, a pour 
base jttD*, et la charge est ^yrD''H, H désignant la hauteur delà 
colonne d'eau, mesurée du niveau inférieur jusqu'au dégorgeoir. 
Donc on a ^ttD^H^Po. P est exprimé en kilogrammes, ainsi D 
et H doivent être rapportés au décimètre, pour que le premier 
membre soit des litres. 

Ici , nous n'avons pas eu égard au frottement. Les expériences 
prouvent que la résistance du piston, due à cette cause, dépend 
non-seulement du diamètre D du corps de pompe, mais aussi 
de la charge d'eau que le piston supporte. £nr effets plus cette 
colonne d'eau est élevée , et plus le piston doit serrer contre les 
parois pour empêcher Peau de passer. Selon Langsdorf , on peut 
évaluer cette résistance à 1,5.DC, G exprimant, en décimètres, 
la hauteur de la colonne d'eau portée au-dessus du piston. I! 
faut donc ajouter 1,5 DG au premier membre de l'équation (1). 
pour obtenir Pa, savoir 

>D»H+1,5DC«P«. . . . (1). 

Voyons maintenant quel est l'effet utile de la pompe, c'est-ik 

dire le nombre de litres qu'elle élève, à la hauteur H, à chaqu< 

coup de piston. Ce nombre est le produit de la surface ^D"* di 

piston par sa course h; h étant des décimètres, le volume es 

^ttD'A en litres. Ainsi le nombre n de coups de piston en une nû 

nute donne le produit effectif ^nD^hn litres. Soit M le volum 

d'eau, en litres, élevé à un mètre de hauteur par minute; oi 

lOH 
sait que — — est le produit de la pompe pour H décimètre 
H 

d'élévatton. Ainsi 



a 
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Ces équations suffisent pour calculer les parties d'une pompe 
qa*on veut construire , et ses effets ^ d'après les conditions de la 
localité où elle doit être établie ; elles servent aussi à déterminer, 
par expérience 9 certains élémens d'une pompe déjà construite 
et fonctionnant. 

L'équation (1) détermine le rapport oc des deux bras de leyier 
pour un diamètre donné D du piston , afin que la forcé P soit 
capable de surmonter la résistance. L'équation (2) donne l'effet 
utile de la pompe, chaque minute, ou le yolume d'eau éle- 

H 

Ainsi , lorsqu'on voudra établir une pompe destinée à élever 
l'eau à une hauteur donnée H, on pourra en déterminer les par- 
ties constituantes et connaitre d priori l'effet utile, sauf toutefois 
les pertes de l'appareil, qui sont inévitables. 

On sait, par expérience, qu'un homme qui manœuvre une 
pompe quelconque, à l'aide d'un levier, agit avec plus d'avan- 
tage, lorsqu'il doit continuer son travail pendant huit à dix 
heures par jour, en ne donnant que 8 à 10 kilogrammes de près* 
sion, avec 7 ^ à 6 décimètres de vitesse par secdlide. En outre, 
un ouvrier qui meut une excellente pompe à levier, ne peut élc- 
Ter à 1 mètre que 100 à 120 mètres cubes d'eau en huit à dix 
heures ; c'est, en termes moyens, 10 mètres* cubes par heure, ou 
170 à 180 litres par minute. On doit donc prendre M » 170 
comme le produit effectif le plus avantageux, à cause des pertes 
inévitables dans ces sortes de machines* 

Soit e le nombre de décimètres que parcourt à chaque impul- 
sion le bout du levier que la force P . anime ; 2en sera l'espace 
décrit en une minute, tant en allant qu'en revenant Soit v la vi- 
tesse par seconde, 60v sera ce même espace; d'où en-=30f?. Nous 
dvons dit que v ne doit pas excéder 6 à 7 ^ décimètres; ^n ne 
peut guéi^e prendre e de plus de 8 à 10 décimètres : ces condi- 
tions limitent le produit en. D'un autre côté, le bout du court 

hras du lejier décrit l'espace -, qu'on sait être «A; savoir e=mvh : 

la course h dépend ainsi de e et de cç» Pour obtenir une course 
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déterminée^ en satisfaisant ù ces conditions , il faut donc donner 
aux longueurs absolues des bras de levier, dont le rapport estcr^ 
des quantités qu'on sent bien être elles-mêmes limitées, puisqu'on 
ne peut armer la pompe d'un levier dont l'a^çc serait trop élevé 
et les bras trop longs, 

XT. J^ompe de Bramah. Les pompes à .mouvement alternatif 
ont divers inconvéniens que nous avons signalés, parmi lesquels 
la perte de force mptrice est un des plus graves. On a tenté de 
leur substituer des pompes à mouvement de rotation circulaire, 
dont la continuité d'effets ne présentait pas le même vice. Parmi 
ces machines, il faut distinguer celle qu'a inventée un mécani- 
cien anglais, le célèbre Bramah, 

Les deux espèces de roues ou noyaux en bois Â et B, tangens 
l'un à l'autre (fîg. 13), sont munis chacun de quatre ailes E, 
disposées ù 90 degrés de distance l'une de l'autre. Au milieu de 
chacun de ces arcs, est une cavité D, où peut passer l'aile de 
l'autre roue. Ces ailes frottent sur la paroi intérieure d'une boîte 
DCD qui renferme les noyaux, et qui est alésée circulairement , 
c'est-^-dire en formant deux portions réunies de cylindres creux, 
dont les axes sjnt ceux des roues A et B. Les ailes E portent des 
garnitures en cuir, i)Our rendre leur contact parfait, à mesure 
que chacune vient glisser à son tour sur la paroi. 

La boîte est fermée sur les deux faces opposées par des fonds 
ou plans bi-pirculaires qui frottent sur les bases des noyaux. En 
dehors , il y a deux roues dentéps d'un égal diamètre , et d'un 
même nombre de dents l'une et l'autre, qui sont montées à carré 
sur les axes des noyaux intérieurs ; d'où l'on voit que lorsque l'on 
imprime une rotation à l'une de ces roues, l'autre tourne avec 
la m^me vitesse en sens contraire, et que les cylindres ou noyaux 
prenpent aussi ces mouvcmens. La boîte communique avec deux 
tuyaux^ l'un F qui va en bas aspirer l'eau^ J'autre G qui la con- 
duit au dégorgeoir supérieur. 

Voici I effet de. ce mécanisme. A l'aide d'une manivelle, on fait 

tourner, les roues et les noyaux : l'eau qui remplit l'appareil, 

l^ipar les ailes £ , occupe l'intervalle qui sépare les noyaux 

^arois de la boîte; elle se trouve forcée de moater dans le 



)H 
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tejau d'asccndion F. D*un autre côté, les ailes, quand elles 
^'ttent la paroi, se présentent en face des creux des noyaux qui 
les reçoivent , sans en gôncr le mouvement; et comme l'eau 
classée en haut laisse un vide dans la boîte, la pression atmos- 
i pbérique y précipite les eaux du réservoir par le tuyau d'aspira- 
tion, du moins si cette boîte n'est pas à pins de 10 mètres de hau- 
teur au-dessus de son niveau. Si la boite est vide d'eau, la 
rotation produit d'abord l'aspiration, et cliassc Tair; la boîte se 
remplit, et l'eau monte ensuite. La soupape C est destinée à em- 
pêcher l'eau de redescendre, quand on ne fait pas fonctionner la 
machine. Les axes percent les fonds eYi traversant des boîtes à 
cuir ou à étoupes. 

XII. Pompe de Dietz. L'appareil que nous allons décrire dilTère 
peu de celui qui a été imaginé par le mécanicien Dietz. La boîte 
circulaire en cuivre ou en fonte C {^ig, 14) communique à deux 
tuyaux, l'un A d'aspiration, l'autre B d'ascension. Cette com- 
muDication se fait par plusieurs trous qui percent la paroi de la 
boite, dans les parties oi\ les tuyaux leur sont hermétiquement 
joints. Dans l'intérieur de celte boîte cylindrique est un noyau 
ou cylindre en bois O, dont l'axe, parallèle à celui de la boîte, 
est excentrique; et les dimensions de ce noyau sonttellement cal- 
culéeç, que sa surface va frotter contre la paroi en un lieu P' , in- 
termédiaire entre les oriûces de communication des deux tuyaux. 

Le noyau est creusé selon les rayons à angles droits, par quatre 
cavités L, dans lesquelles sont introduites des ailes P, P' ; en sorte 
que le noyau a sa surface dépassée par les extrémités de ces 
quatre ailes , qui sont formées de cuir redoublé , et frottent sur 
la paroi intérieure. Comme le noyau est excentrique, il faut que 
les ailes puissent s'allonger ou s'accourcir pour presser cette pa- 
roi, scion la place que chacune occupe successivement, quand 
le ooyàu tourne. Cet eftet est produit à l'aide de ressorts à 
boudin fixés au fond des cavités rayonnantes L; ces ressorts 
poussent sans cesse les ailes pour les forcer i\ sortir de ce . cavités, 
où,cl|ieg sont d'ailleurs retenues par la pression que la paroi exerce. 
Le tout est recouvert sur les bases par deux fonds circulaires, et 
» appveil est construit de manière que chacun des quatre espace? 
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PP^ qui séparent les ailes n*ait aucune communication aTec les 
antres. 

Voici reffet de cette machine. A l'aide d'une maniTelle montée 
sur son arbre, on imprime une rotation au noyau excentrique 00, 
dans le sens indiqué par les flèches. L*eau qui remplit les espaces 
PP de la boîte est chassée en tournant ; mais comme la commu- 
nication est interrompue au point de contact de la paroi avec le 
noyau, le liquide est forcé de suivre le tuyau B, seule issue qu'elle 
ait : l'eau monte donc dans le tuyau d'ascension. D*un autre côté, 
le vide qui se produit à l'orifice du tuyau A , dans l'espace K qui 
s*accroît, produit une aspiration qui répare les pertes;, en sorte 
que la boîte se remplit d'un côté et se vide de Tautre , comme 
dans la pompe de Bramah. Du reste , il faut que Tappareil soit à 
moins de 10 mètres de hauteur au-dessus du niveau du réscr* 
voir. 

XIII. Pistons. Dans les pompes les plus ordinaires, le piston 
est un cylindre court un peu renflé, d'un diamètre moindre qne 
celui du corps de pompe où il doit jouer. Ce cylindre est fait en 
bois; on le nomme sabot ^ lieuse; il est percé d*un trou selon son 
axe; la base supérieure est surmontée d'une anse en fer qu'on j 
ajuste solidement avec des écrous; pour cela, cette espèce de 
g&clie a deux tiges qui percent de part en part le sabot , et les 
pointes taraudées vont saillir à la base opposée, où les écrous les 
serrent fortement. Le trou est parallèle à ces deux tiges, et s^ouvre 
sous l'anse; en dessus de la base et sous l'anse même , est cloué 
le cuir qui sert de charnière au Clapet. C'est en attachant l'anse 
au bout d'une longue tige ou bielle qu'on donne le moyen de tirer 
et pousser le piston. 

Le sabot doit glisser contre la paroi du corps de pompe, sans 
y laisser aucune issue ù l'air. On l'enveloppe d'un cuir épais qui 
y est cloué ; on graisse ce cuir, et après un peu de temps de ser- 
vice, le piston joue assez librement. Le corps de pompe est sou- 
vent en bois; alors on le revêt intérieurement d'une lame de tôle 
roulée en cylindre, dans lequel le va-et-vient s'opère. Cet appa- 
X^ï\ est peu coûteux et d'assez .longue durée. 

Le piston rcpi^senté fig. 2 et 3 est mieux coQitrait que oel«i 
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et sert à bâtir les bordages du caisson, est composé de dtrerses 
pièce» pour les becs et le corps carré ; elles sont fixées aux cha- 
peaux de rive par les boulons dont la tête est encastrée. 

Pour retenir Técartement des chapeaux de riye, le système 
est traversé par cinq barres de fer taraudées ayec ris , écrous el 
rondelles. Cette plate-forme, ainsi solidement établie en bois de 
chêne y est le fond de la caisse, 

htA bordages de ce caisson sont formés de panneaux en sapin, 
assemblés dans des poteaux mont», à rainure, et dans une 
feuillure pratiquée au chapeaux de rive. Ils sont maintenus d'é- 
cartement par des entre-toises placées au-dessus des poteaux 
montans et de doublages , et ferrés contre te plate -forme an 
moyen de tirans, lesquels sont retenus d'une part au chapeau 
par des crochets , et de Tautre aux entre-toises par des écrôns. 
Chaque panneau, de hauteur suffisante pour Tobjet qu'on a ea 
Tue (environ 5 mètres) , est composé de Madriers chevillés eo 
bois sur leur hauteur, et reliés dans leur milieu par des pièces 
de doublage et des écharpes intérieures : ces pièces sont chevilr 
lées en fer sur les madriers. 

Il y a six panneaux pour le corps carré, et quatre pour les 
avant et arrière-becs. Les "poteaux montans sont en chêne. Les 
boulons de fer, pour assemblage, entrent librement dans dest 
trous de tarrière, afin de les pouvoir enlever avec facilité lors- 
que cela est nécessaire ; on les calfate en dehors, pour empêcher 
Veau d'entrer dans le caisson^ De chaque c6té dç ces poteaux y 
il y a une rainure pour recevoir les bords des panneaux. Des cro- 
chets en fer fixent les panneaux aux angles d'épaulement, et & 
ceux des avant et arrière-becs , avec des crampons portant vis et 
écrous. Seize tirans de fer serrent les bords contte la plate-forme, 
ayec crochets , écrous et rondelles. 

Maintenant, voici la manœuvre qu'on fait pour placer le 
caisson. 

Cette construction est calfatée dans tous ses joints de manière 
à former une siirte de bateau , où tout a été prédisposé pour pou* 
Toir enlever facilement les bordages quand on le jugera à proposn 
^ niêmcs bordfige» servent poiur toutes le» piles; mais pom 
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atruiu dans le prolongement des têtes; ces murs supportent uot 
Toûte qui a son sommet moins éleyé que la naissance de l'arche* 
3° Enfin , on incline la plate-forme des fondations et des assises 
de la maçonnerie, du côté de Tai'clie qu'on yeut souteniir* 

La pile a ses deux épaulemens terminés en œoanî-becs : la baief 
4e cette construction importante est ordinairement un demi- 
cercle ou un triangle isocèle. On arrondît quelquefois les angles 
où les faces de l'ayant-bec se joignent à celles de la pile, et l'oa 
arrondit même ces faces. Les fig. 2 et 5 , pi. 29 , représentent 
Téléyation et la coupe d'une pile ; la fig. 3 est le plan de la fon- 
dation. L'avant-bec a l'ayaotage de diyiser les eaux aiOuentes, de 
résister au cboc des glaçons, des bateaux, des trains de noiset 
autres corps flottans. Plus l'angle saillant est aigu, et mieux il 
remplit la condition exigée ; mais aussi plus il se laisse facilement 
dégrader. 

Les abords d'un pont sont toujours composés de berges et à/t 
constructions qui les protègent, pour empêcher le fleuve de les 
dégrader; c'est ce qu'on appelle des perrés. Ce sont des reyête- 
mens en pierres de taille, ou en pierres sèches, auxquels on 
donne un fort talus, et qu'on rend obliques au cours de l'eauy 
pour resserrer le lit en amont et l'élargir en aval. 

Des fondations. Les constructions des piles et des culées sur 
pilotis se font de trois manières différentes : par épuisemens , par 
caissons et par grillage en charpente. Nous allons exposer ces di- 
vers modes de procéder dans chaque système. 

Pilot€Lge, Lorsque le terrain a peu de consistance, les construc- 
tions doivent se faire sur pilotis. On commence par draguer le 
sol le plus profondément possible, pour enlever toute la partie 
la plus molle, et lorsqu'on a atteint un so} plus résistant, on y 
bat des pilots. Ce sont des pieuw qu'on espace de 1 mètre u 1 mèU!» 
et demi, qu'on plante en ligne, et entre lesquels on en euCouC^ 
d'autres successivement. Comme la résistance du terrain s'aïc- 
croit à mesure qu'on l'a tassé et resscn-é , on n'enfonce d'abor^ 
les pieux qu'à demi-fiche , puis on les bat ensuite â refus. 

On fait ces pjeux d'un se.ul arbi-e , autant qu'on le peut ; mais 
coaume il seraij: souvent dijQJoUe de ^e pcocui or des bois d'oahaa^ 
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tillpn en assez grande quantité, une partie de ees pilots peut être 
de deux arbres entés bout à bout. On arme le pilot d'un sabot 
en fonte pesant 12 kilog^rammes , et dont les branches se réunis*' 
ttnt à carré pour porter le bout du pilot et assurer Teffet. On 
ibrtifie la tête du pilot par une frette du poids de 20 kilogram* 
]Des^ pour l'empôcber de se fendre par la percussion du mouton. 
Le battage se fait en établissant sur le lieu ce qu'on appelle 
un pont de service f construit sur des pilots , ou quelquefois sur 
des bateaux, amarres. Ce pont a deux branches qu'on fait com- 
muniquer^ et qui laissent entre elles un espace libre au-dessus 
'. de l'emplacement où l'on yeut élever la pile. 

On recèpc ensuite chaque pilot à la même hauteur, qui est 
r celle du plus bas étiage connu , c'est-à-dire des plus basses eaux, 
i et l'on maintient toute la ûle de pilots par un cours de Moisis 
f kriiontales , dont le dessus affleure le dessus des têtes des 

; pilots. 

î On est quelquefois obligé d'ajouter à ces précautions, en en- 
fonçant des palplanches (on nomme ainsi des planches appointées 
par un bout, pour entrer en terre, qu'on dispose jointives 'et 
Tçrticales, en les appuyant sur les pilots) , et lorsque l'espace de 
terrain est ain^^^i encaissé , on maintient le tout par des crampons 
et des llernes, £nûn, on fait des enrochemeps, et l'on coule du 
bè^on et des moellons pour former un empâtement solide, ainsi 
qu'il sera expliqué plus loin. On établit ensuite une plate-forme 
aTec des chapeaux et racinaux ( qu'on nomme aussi longrines et 
triversinei), 

Enrocliemens y Monnage, Gomme l'obstacle opposé par les 
piles aux cours des eaux produit un remous qui tend à affouiUer 
les fondations , on s'oppose à cet effet par des enrochemens. On 
nomme ainsi des quartiers de roches d'environ un dixième «de 
inètre cube, qu'on jetfe autour des piles, et surtout en amon^ 
On a renoncé i\ faire de ces enrocbemens sur la base même de 
la pile : ce n'es^ qu'entre les pilots et autour de leur ençeiiite 
ïu'o9 les fait. 
Jies eoroptiemens^ Bston sont regardés çommAifis meUleurs. 
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empêché Tassiette exacte du fond, on épuise l'eau pour soulerer 
le caisson et porter remède au mal. 

Une fois le caisson mis exactement en place, on s'occupe im- 
médiatement d'éleyer la pile formée d'assises d'enyiron 53 ccd- 
timëtres de hauteur, dont la première est en retraite sur la cin- 
quième. On couronne la pile par une dernière assise et par un 
chaperon. 

Quand la maçonnerie des piles est portée k la hauteur da 
pont de service , et que les assises de fondation sont rejointées, 
on démolit les bordages du caisson , en les enleyant ayec des 
chèyres , après avoir ôté les crochets et tirans de fer qui Les unis- 
sent entre eux et à la plate- forme , chassé les boulons des mon- 
tans , etc. On mène enfin ces bordages à terre , pour entrer dam 
la construction d'un autre caisson , en les montant sur une nou- 
velle plate-forme. 

EpuUetnens , batardeauœ , vannages. Lorsqu'on n'a pas une 
.grande profondeur d'eau, ou que le sol est très consistant, oi 
«nfin , dans diverses circonstances où il n'est pas possible de 
faire autrement, on trouve plus prompt, plus sûr et plus éco-ljf 
oomique de fonder à sec , en entourant l'ebceinte de la coos- 1 
•truction par un batardeau. Avant de poser les entretoises et h hrï, 
planchers des ponts de service dont on a déjà parlé, on place |âe< 
intérieurement aux pieux du second rang de chaque pont de se^|>n 
vice, et contre ces pieux , des vannages pour former la] première- 
l^aroi du batardeau en glaise, au moyen duquel on se propose 
«le pratiquer des épuisemens daûs l'intérieur. 

Par une opération tout-à-fait semblable à celle qu^oa wvk^ 
décrire, on établira également un second vannage le loD|[âo 
premier rang des pieux des ponts de service. Les deux paioii 
parallèles résultant de ce système de vannage formeront un en- 
caissement, tout au pourtour de la pile; et l'on remplira <^. 
espace de glaise jusqu'à 1 mètre deux tiers au moins au-deiHV 
de Tétiage. On pratique à cet effet des ouvertures dans les plan* 
chers des ponts de service. La glaise bien corroyée et entièw 
m(*nt privée cailloux et autres corps étrangers qui s'y trontefl* 
i^ommuuément mêlés, est coulée avec soin dans l'encaisseiiieDt; 
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presséieaTec des pilons, tant qu'on nc; se trouve pas au-dessus 
de l'eau, et refoulée tant le long des pieux des ponts de ser- 
YÎce, que contre les vannages, de manière à ce qu'il ne reslç 
point de vide. ^ 

Cela fait, on coule Je béton dans l'intérieur des pilots d'en- 
ceinte de la pile, et dans le vide laissé entre ces pilots et le pre^ 
mier rang de yannagc des batardeaux, ainsi qu'on Ta expliqué 
précédemment ^ de manière à bien remplir tous les vides et à 
bien gjSumir le pourtour des pilots. 

Pendant l'opération de la glaise , on forme autour des batar- 
dcaux un enrochement en pierre sèche, avec des quartiers de 
granité ou autres grosses pierres ^ afin de prévenir les affouille- 
mens sous les batardeaux ; et ces enrochemens sont ensuite re- 
chargés après la construction de la pile^ l'enlèvement des bar 
tardeaux et le reoépage des pieux. 

Quatre à cinq mois après le coulage du béton , ioriqu'on s'est 
assuré qu'il a pris toute la consistance nécessaire, on place dans 
l'intérieur du batardeau des Chapelets , des Vis D'AaGHinÙDKy 
des Pompes, des Uoues a ttmpan, ou autres machines propres à 
élever l'eau, afin d'ôter toute celle qui remplit. l'emplacement 
enfermé par le batardeau. On fait cette opération dans le temps 
des basses eaux, quand le fleuve a son niveau près de l'étiage. 
On met donc ainsi l'espace à sec. 

Alors on recépe les pilots de la pile à 1 mètre en contre-bas 
de l'étiage, en ayant soin de ne pas causer de trop grands ébran- 
lemcns, de peur d'attirer les-filtrations; ensuite on relie les pi* 
lots entre eux par un cours de liernes en chêne dont la surfiace 
affleure le plan de recépage. Ces liernes enveloppent les avan^ 
et arrière-becs. , . 

Après cela , on arrase de niveau la plate-forme du béton , à Qp 
demi-mètre au-dessous du plan de recépage , et l'on remplit f put 
l'intérieur de la pile par une assise en gros lîbagc. Cette assise 
est composée, le long des laces de la pile, de carreaux et boutis^MS 
assemblés jointivement , et ayant environ 2 mètres de long sur l 
mètre 40 centimètres de queue. L'intérieur de ce massif e^ 
arrasé en grosses pierres pour remplir le vide. , 

ÀMici, T. Y, n 



Sm Tassisé de Ubage , on bfttit le socle et te pRé, Atot tî «or- 
ftce isttpérieure se troure au nireau de l'étia^. Aprèa aT<yir 
iPècohoQ Taxe de la pile et celui du pont, et fixé lés Ifniites da 

' socle, puis celles de la pile, la construction sera élerée par al- 
idsès deâ côtés extérieurs jusqu^au-dessns dn Hît^u àetôel des 
éànx, et en garnissant l'intérieur de moellons, le tout cônfbf- 
isiétoent à ce qui a été dit précédemment. Alors, il ne Setra jpial 
nécessaire de conserver le batardeau : on pourra le démonter, et 
en faire servir les vannages aux batardeaux des autres piles» 

Grillage en charpente. Après avoir dragué le lieu de la fonéMon 
à une profondeur qui permette de trouver un ftmd Solide, m 
pilote ; on lie le pilotage avec des palplahcfaes ; ofl feit des enrô- 

^ chemens en pierres sèches pour éviter les affotifllem^ins-; imfin , on 
pivnd toutes les précautions de solidité qui <)nt été indiquées 
précédemment. Quand on a gai^i TlnterValle des pieux en ro- 
ches, pierres, béton, etc., à la hauteur convenable, on recèpe 
les pieux sous Tcau , à un niveau égal ; on apprête des charpentes 
pour former le grillage. Ces bois qu'on nomme chapeaux et rf- 
einauxy ou longrines et Iraversines^ doivent se croiser à angles 
droits. Les uns sont solidement arrêtés aux pilots par des mor^ 
taises où entrent des tenons qu'on a conservés aux têttos des 
pieux ; les autres , qui traversent , relient le tout en s*assemblttt 
sur les premiers , par des entailles à mi-bôis , ponr maintenir 
l'écaitement. On cheville le tout en hr avec la pins grande soli- 
dité; enfin, on coule le béton et le moellon de manière à boo' 
cSier tons les vides. v. 

^^trand le grillage est solidement établi, on pose la prindèfs 
ë^îsè ât9 paremens en pierre de taille , sur cette base qni ë0it 
être beaucoup plus étendue que celle de la pile. On donné à e^c 
%M%e lôntè la hauteur que permet la carrière. Si Tcfn travaille 
tKMs le teiÀps dés basses eaux, 11 est aisé d*élever cette asfllise 
liî-desstis de leur niveau. L*întérieur de cette conStmctfon s« 
¥emplit en moçonnerie de moellons battus, pour faire reflua Is 
^oiflier sous les pierres des paremens. Enihi , on continde et 
toïême Vérecticm de la pile, en se ménageant les retraites cnotth 
nables pour qu'elle tfdit établie $ur im boa empatemeait. 



Fandathon dur le èol naturel. Quand le fond est de rocher, il 
8i0r«Jt difficile d'y ficher les piletïj , on préfère fonder directement 
sans pilotage ; mais il faut que le sol soit de niTeau^ on du moins 
fue la pente soit tournée yers le courant ; car, sans cela, or^ doit 
mettre le fond à sec pour l'arraser. On entoure alors le lieu d'un 
jMktardeafu retenu par des pieux qui n*ont pas besoin d'être fichés 
bien profondément. Ensuite, on édifie sur ce fond. 

-Mais si ce fond est trop bas pour permettre l'épuisement, on 
fabrique une caisse s^ns fond ayec des arbres bien joints et jux^* 
ta-pôsés yerticalement , le gros bout en bas. Des sondages ont 
donné le relief du terrain , et il est aisé d'y proportionner le bas 
de la caisse, pour que cette base porte partout quand elle sera 
descendue à fond. On donne aux parois un talus d'un sixième 
ou d'un huitièn^e de la hauteur, et l'on maintient l'assemblage 
par des liemes intérieures et extérieures et par des entretoises , 
tirans de fer assujettis avec des ancres, etc. . 

La caisse ainsi formée sur le chantier près du rirage, on la 
met à flot , en la soutenant droite par des tonnes pleines d'air et 
là chargeant du côté où il conyient pour la dresser; on la con- 
duit sur le lieu ayec des cordes, et on la charge pour la faire 
sottdxrer. On remplit cette caisse de béton, de libages, de moel- 
lons, etc., qu'on fait tomber régulièrement sur le pourtour, en 
laissant des Tides entre les pierres pour que le béton garnisse les 
espaces et lie bien cette maçonnerie. 

ïl faut abandonner cette construction à elle-même pendant 
planeurs mois, pour qu'elle se tasse et prenne de la consistance. 
C'est sur cette base qu'on pose la première assise en pierres de 
taille^ dont le lit inférieur doit être à 2 ou S décimètres au-des- 
setiadu plus bas ètiage. 

^és voûtes et des cbiires. Les cintres de charpente ^i serrent à 
la construction des routes sont composés de plnsièurs fermes, éix 
assemblages dans des plans rerticaux. On les établit de manière 
à aTOir la force suffisante pour supporter la charge qu'on doit 
leur donner. Ces fermes sont réunies entre elles par des MoiisES 
hoiisontales; on y ajoute des jambes de force , inclinées de ma- 
nière à s'opposer an déreMement'dti cintre. Ces fermés i^ont ter-' 

47., 
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minées en htnt par des bois courbes qai composent une surface 
parallèle aux douelles de la TOÛte ; et l'intenralle cpii sépare ces 
deux surfaces est occupé par des pièces borizontales , nonunées 
couchis, qui trayersent toute la TOûte et portent les Toussoirs. Il 
faut un couchis pour chaque assise de Toussoirs , et l'on chasse 
des cales en coin sous les Toussoirs , ce qui facilite la pose des 
pierres et le décintrement. 

Quant à la manière de distribuer les pièces de bois des fermes 
pour leur donner la force de résistance nécessaire, les fig. 1 et? 
montrent la disposition qu'on peut donner à ces assemblages. 

Il est inutile de dire que les pierres des youssoirs taillées dans 
le chantier sur les épures de Tappareilleur sont apportées et mises 
en place suocessiyement , en bouchant les joints par du mortier 
de chaux et ciment. Cette construction ne présente rien de parti- 
culier. La clef de la yoûte maintient toutes les pièces dans l'état 
d'équilibre. 

Le décintrement se fait souyent en abaissant le cintre en 
masse ; on peut aussi le démonter pièce à pièce. 

Dm ponts de bois. Les pâtées se composent d'une file de pieux 
battus dans la direction du courant. Chaque pilot est souyent 
d'une seule pièce, depuis sa fiche jusqu'au haut du pont : cepen- 
dant, quand la profondeur des eaux est considérable, et que les 
trarées sont hautes, on est obligé de faire de basses et de hautes 
potées. Les premières sont des pilots auxquels on a donné des 
fiohes jusqu'à refus, qu^on recépe et qu'on moise un peu au- 
dessous des basses eaux. On assemble ensuite les autres ayec elles; 
et ce sont ces derniers poteaux qui portent le plancher. 

Les pièces de bois qui forment les hautes palées sont réunies 
aux pilots par des broches en fer d'enyiron 1 mètre de longueur, 
et embrassées par des moïses quadruples que maintiennent des 
boulons horizontaux et yerticaux altematiyement. 

Quand l'ouTerture u'une trayée ne surpasse pas 3 îk A mètres^ 
le plancher du pont s'établit sur des poutres portées par les cha* 
peaux dont les poteaux sont couronnés. Les unes et les autres 
doivent avoir environ 32 centimètres (i pied) d'équarrissage. 
J^ m^e p}iQ9e arrive quand la travée ^ 5 à 7 mètres; sei^ 
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ment , on soutient les madriers du plancher par des contre«-âche6 
inclinées, même par des sous-poutres. La ûg, iù^ qui est celle du 
pont Morand, à Lyon, est très propre à montrer cette disposi- 
tion. 

On courre les madriers d'un faux plancher qui les empêche 
d'être usés par les Toitures ; et Ton remplace aisément celui-ci, 
quand cela est devenu nécessaire. Quand le plancher est en bois 
BU , et que le pont doit livrer passage à des voitures , on garnit 
la voie de bandes de fer qui reçoivent les roues. 

Au lieu de faire les parapets en bois, ainsi que cela se prati- 
quait autrefois, on les construit maintenant en fer.. C'est uue 
suite de mont ans verticaux boulonnés sur le bout des madriers 
et les sommiers de la ferme, et réunis en haut par un balcon. 
On y place ensuite des X dans l'intervalle , et les divers orne* 
mens qu'on veut y apporter. 

Des ponts en fer. Ces constructions s'établissent ordinairement 
sur des piles en pierres : les cintres se font ensuite avec des 
barres de fer convenablement assemblées, et portent les madriers 
du plancher. Il y a deux modes usités pour former les cintres. 
Dans l'un, les fermes sont composées de grandes pièces arquées 
et appuyées par les bouts sur les pieds-droits; la dbarge tend à 
faire plier et rompre ces arcs qui résistent par leur seule force 
d'élasticité : dans l'autre, ces fermes sont disposées oomme le 
sont les Youssoirs d'une voûte en pierres. Le pont des Arts, à 
Paris, est de la première espèce. 

Dans les ponts de fer de la seconde espèce, tous les voussoirs 
sont assemblés précisément comnœ le sont les pierres des voû- 
tes. Le fer forgé coûte environ deux fois plus que le fer fondu; 
sa résistance n'est pas de beaucoup plus grande, et il faudrait lui 
donner plus de grosseur qu'à la fonte. D'ailleurs les difficoltéê 
d'exécution pour celle-ci sont moindres. Ainsi l'oti doit piél ircr , 
pour les grands ponts, Templôi des voussoirs en fonte. Les 
pièces de chaque voussoir forment un corps à jonr, comparable 
pour la solidité à un voussoir en pierre. C'est ainsi que M. La» 
mandé a construit le pont d'AusterKts, à Paris. Dans le pont 
des Saints*Pères , les fermes sont composées de vastes anneaux 
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en fonte, auxquels M. Polonccan a su donner autant d*éléj 

que de solidité. 

PoHTS svsPERDvs. On a varié de différentes manières ces sortes 

de ponls; mais celle à laquelle nous allons donner attention i 
définitivement mérité Fassenliment général , parce que cette As- 
position réunit la stabilité à rélègance et à l'écononiie. Tantôt 
on fait rendre le plancher d'une rive à Tautro^ sans prendre au- 
cun appui dans le lit de la rivière; tantôt on y établit une pileea 
pierre, et Ton construit deux ponts bout à bout, allant de cette 
pile aux deux rive^ : mais dans tous les cas les princiq>es de 
construction sont les mêmes, sauf celle de la pile dont â a éli 
question précédemment. 

Dans les ponts suspendus, des donnes sont étendues entre 
deux points fixes , et le plancher est porté au-dessous de eei 
chaînes par des tiges verticales appelées étriers, fig. 6. 

C'est surtout lorsque les rives sont escarpées qu'un tel système 
est utile et économique, parce que l'on trouve aisément des 
points fixes élevés, sur lesquels on peut exercer le tirage des 
chaînes. Mais lorsque le terrain est plat sur le rivage , il faïut y 
élever des pieds-droits solides sur des culées eh maçonnerie, aa 
haut desquels on puisse prendre des points d'appui. Deux forts 
pilastres sont bfttis à chaque rive , aux extrémités du pont les 
chaînes qui joignent \e% sommets opposés que sépare la rifière 
forment une courbe connue sous le nom de dialmtU^ comme le 
plancher est horizontal et suspçndu par des tringles aux divers 
points successifs dp la chaîne , la courbure est celle d'une chaî- 
nette dont chaque point est chargé d'un poids à peu près cea- 
stant., « . 

De simples poteaux verticauié, soutenus par des )aa^ia» de 
forpe, paraissent devoir; suûire pour d'étroits paesages. Guy enn 
ploie alors seulement: des cordes ou du (Il de fer au lieu de ehaî- 
nés; et, même lU» Séguin a trouvi qu'en Caisant une corde avee 
des fils de kr d'un à 2 millimètres de diamètre, on pouvait c^^A* 
poser des ponts d'une grande dimension. 

En général, pour calculer la grosseur des tiges de fer àeia- 
ployer, on pe^ut partir de» expédences de Barlow, d'«|prèsle<h 
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celles la résistance que les fers forgés, de bonne qualité, pppo- 
sent à la rupture, est de 35 ù 45 kilogrammes par mtllimètro 
carré de leur section transyersale. Mais dans la construction des 
poai;» suspendus , il ne faut pousser la charge qu'au tiers dé ia 
précédente. 

Nous ayons dit qu'il fallait éieyer des culées sue ks rives et y 
construire des pieds-droits assez hauts pour que les chaînes ^i%Mi* 
chées à leur sommet prissent une direction oblique au sol ; maîa 
ces chaînes ne peuyent être fixées en haut des piedsHcIroiti^ 
parce que l'effort de traction tendrait à les renverser dans le aens 
de la longueur du pont. On prolonge les chaînes au-delii de leuj? 
support, et l'on en ûxe l'extrémité dans le sol par des travawi 
de maçonnerie. C'est ce qu'on appelle une chaîne de rBteni/te» 
Ainsi, outre les chdqettes par lesquelles le pont est porté, et 
qui partent des sommets des pieds-droits opposés, il y a d'autres 
ehatnes partant des mêmes sommets et se cpurbant yers le. sol ^ 
du c^é contraire au pont; ces chaînea se perdent dans la terre ^ 
où elles sont solidement arrêtées par une construction en «Mrr 
eonnerie. Par cette disposition , la résistance de tons ks efforts 
^ansmis le long de la chaîne est dirigée dans le sens des pieds- 
droits, et tend, non plus à les renverser, mais à les écraser* A^ 
sommet des supports on dispose des rouleaux ^ ou galets-^ ou 
des appuis qui facilitent la communication de ia chaîne daqs toute 
sa longueur. 

]>u reste , le plancher des ponts suspendus est composé df 
madriers disposés dans le sens de la largeiu», et posés suc dus 
solfyes longitudinales ou longrines, croisées pas des Ijeavetr 
sines. Ces aoUyes sont portées par des poutres tcaqiiversaks 
composées de ^is pièces en fer fondu, formant une sort* de 
yoûte. 

PoNTCfeA vx. On donne ce nom à des ponts depierre ou de boia^ 
qui n'ont le plus souvent qu'une seuk afehe , ^ qui senreif: à 
trayerserun rayin étroit^ ion un ruisseau. Après avok constmit 
lefs âiHUL culée» pour soutenir les terres, et les rerêtemenaet 
eeiiire*foi4s nécessaires à ki solidité» on établit l'arche sur ks*. 
prfncipee ééfè eqienés. 8i je pentes ea pierte (Kby. ks Jg* j^ 
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et 9)^ on cintre d'abord en bois, puis'on établit leâ couohis, m 
lesiqfiels on pose les Tou^soirs : s'il est en charp9Qte , on construit 
le bintpe en pièces de bois, d'après les règles ordinaires. 

Pont de bateau. Lorsque les besoins de la nairigation exigent 
qa*on livre passage à des navires, comme la bauteur des ma- 
tares ne permettrait pas la construction des arches, on fait porter 
un plancher sur des chevalets établis dans des bateaux. On 
amarre ces bateaux u des ancres ou à des pieuK.et brise-glaces 
fixés en amont dans le lit du fleuve : les bateaux sont disposés 
d'une rive À Tautre , et lorsqu'on veut donner le passage aux 
navires, on manœuvre deux de ces bateaux ^ qui laissent uaf&' 
voie libre. Le pont est démonté pendant les débâcles et les 
grandes crues. 

Poht^Lbvis. Cet appareil est fort usité pour trayerd^ les fqs- 
ftés des places de guerre, parce que le pont s'enlève et. se replace 
instantanément, et qu'il tient lieu de pont et de porte. Deux pièces 
de bois parallèles , d'environ 8 mètres de longueiur^.M.podjées en 
leuv milieu par les pieds-droits d'une porte, peuvent ba^uler 
sur des tourillons ; ces pièces, nommées flèclu$^ vont.ens'amû^- 
dssant vers le bout extérieur. Elles âout liées entre elles dans h 
partie postérieure , nommée bascule , et manœuvrent ensemble. 
Au bout de l'antérieure sont fixées deux chaînes, à peu près ver- 
ticales, qui ^'attachent à des crochets, et par leur autre extrémité 
à des gâches boulonnées au bout de l'entre-toise qui termine le 
plancher, nonmié tabUer^ lequel est placé sur le fossé et sert de 
pont Comme ce plancher en bois a son axe de rotation horizon- 
tal situé à l'autre bout et fixé aux bases des pieds-droits de la 
porte , ofi comprend que lorsqu'on fait basculer )ej^ poutces pour 
rabattre la bascule sur la porte , les chaînes soul^yept Iç bput du 
tablier, en le faisant tourner sur son axe de rotation, et le ixtSf 
Mnt de manière à barrer la porte et à découvrir le fossé. 

PoiiTs k BÀSCuiB. On s'en sert surtout pour la traversée des 
échises , rentrée, des bassins des ports, etc. Le tablier on 
pont, au lieu d'avoir son axe de rotation à un bout, le porte an 
nnlieu de sa longueur, où se trouve construite la mskçouiifirie 
nui k soutient. Au oenU e de gravité du tablier, on établit V#^ 
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^ rotation qui est terminé par deux tourillons portés sur dès 
Collets par la maçonnerie. La contre^fiche, fonctionne comme 
dam les ponts-levis ordinaires. Le mouyement est imprimé an 
pont par le moyen d'un quart de cercle denté ^ qui engrène dans 
m petit pignon qu'on fait tourner par une maniyelle. La partie 
postérieure du tablier, ou la culée ^ est plus courte que ranté- 
ieure, qu'on nomme volée ^ mais elle est équilibrée par un 
ontre^poids. Quand on yeut interrompre la conmiunicatioftv 
m relèye la yolée en faisant tomber la culée , et le tablier eo 
•lace yerticalement. A cet effet , il faut réseryer unf espace libre 
ù la culée puisse s'enfoncer en tournant. Lorsque le pont est 
baissé, la culée deyient horizontale etrecouyre cet espace; on 
à soutient alors par un yalet. 

On donne encore le nom de pont à bascule à une machine qui 
ert à peser les yoitures chargées. F'oy. Bàlamce. 

Ponts Toi7]iirA.NS. Ce pont s'ouyre en tournant à peupfès ho* 
izontalement sur un piyot. Pour diminuer le poids et la portèoy 
l est coupé e^ deux moitiés au milieu du passage , en a»rte Ifue 
baque moitié tourne de son côté et yient se placer parallèlemcâift 
i la riye. Elle est composée de fortes longrines, croisées par des 
rarersines , ayec madriers en plate-forme, garde-fous «ielc. «Une 
brte poutre yerticale est placée yers le milieu dans le massif dies 
)ajoyers , où elle est solidement arrêtée par des tirans de ieé, La 
otatiou se fait sur un piyot dans une crapaudine. La yolée doit 
itre à fort peu près en équilibre sur ce piyot ayec la culée. ■ 

Lorsqu'on fera pirouetter horizontalement ce pont sur son pi- 
'ot) la yolée et la culée décriront des quarts de cer<^; on doit 
i^nager au-dessus de la maçonnerie des lits propres à les rece- 
oir. Celui de la culée deyra être circulaire, et loger des baddes* 
irculaires en fer sur lesquelles rouleront des galets placé» siir la 
ulée pour aider à ce mouyement; et afin que les deux moitiés du 
OQt se joignent et se séparent ayec facilité, on taille les bouts qui 
e raccordent en arcs de cercles , l'un concaye et l'autre conyexe, 
jant leur centre commun sur le piyot de ce dernier. 

Quand le pont est dressé pour le passage d'une yiye à l'autre, 
*n le soutient en dessous par des coins, pour que les roulettes 
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08 portent pas 6t ne sautent pas inutilement. A cet effet, onpliee 
SMifl la culée des vis, dont on manœuvre les têtes aTec des b* 
viers; ces yis soulèvent un peu la culée, on pose les coins psr^ 
dessous, et Ton desserre les vis , qui alors ne fonctionnent phn» 
Lors<iu'on veut séparer les parties du pont pour Irrrec passifs 
aux vaisseaux, on tourne les vis pour ôter les coins de bois y çt 
les poids obéissant à leur équilibre naturel , quand les vis soat 
enlevées, la culée s'abaisse sur ses galets; enfin, avec un treofl 
on acbève la manœuvre. Fi« 

PORCELAINE. Déjà à Tarticle CéaiiiiQvs, nous avons exposé 
les principes généraux qui président à tous les genres de fabrica- 
tion des principales poteries et parlé avec assez de détail: l' de 
la composition et de la préparation des pâtes ; 2* de la prépar^ 
tion des pièces ; S* des vernis, couvertes et émaux ; A* de la cuisson; 
5* de la coloration et de la décoration des pièces. Nous ne d^ 
▼ons dono nous arrêter maintenant qu*à la description des pro« 
oédés ^i appartiennent plus spécialement à la porcelaine. 

On connaît deux espèces principales de porcelaines; la porc^ 
êtùm tendre e| la porcelaine dure on chinoise. 

Sous la désignation de porcelaine tendre on comprend toutes 
les poteries qui ont une pâte translucide et un vernis ou couteHi 
à base d'oxide de plomb. Quant à la porcelaine dure , elle est gé* 
aéralement composée de kaolin et de feldspath quartxeux. 
^ On fabrique à Tournai de la porcelaine tendre fort estimée si 
d'un excellent emploi, quoiqu'elle soit un peu lourde, à cause de 
l'épaisseur qu'on donne aux pièces et partîculièrcnieni aux is- 
âeltes. Comme la pâte et la couverte de la porcelaine deTeucm' 
sont bleuâtres, on en corrige le défaut en décorant oes assiettae 
de dessins bleus. 

M. Berthier qui % analysé la pâte de cette pMcelaitte l'a trevfi* 
fannée de SUice 76,9. 

Alumine « 8,S. 

Soude 5,9* 

Chaux 10,0. 

Eau X.. 0,6. 

100,0 



îl 



\ 
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couvecte qoi est très fusible a'est au&e chose que <ll^ efîltal 
hargé d'oxîde de plomb. 

iieibricatioD de la porcelaine tendre al^aadoiinée depuis loag- 
s à Sèvres^ où elle a été remplacée exclusivement par la 
ilaine chinoise, est au contraire très répandue en Angleterre, 
efois les pâtes et les coiiTertes de la porcelaine anglaise sont 
iiites par des mélanges très variables, soit artificiels soit na*- 
%, c#mme Findiquent ks compositions suivantes : 

l'opale. 2«pàte* 

Feldspath altéré 6é 42. 

Argile de Devon. ... 40 42. 

Silex 10. 

Flint-glass 2 .... . 8. 

ur la première pâte, en emploie le eouverle wmmnitê : 

Feldspii^ 9lléKé. * • • 20. 
JUimunv- • • ^ 

.Soude.,. .....,,.&• 

I fritte ce mélange et on en prend epsuite 44 parties ^ux- 
es on ajouté 22 parties de ffint-glàss et 15 parties de blenç 
omb. 
couverte de la seconde çonipôsition de pâte est formé de 



• I 



j^^ldspath altéré, w . . 86. 

Silex 20. 

Flint-giàss. . . • . . . 9. 
* 'V Blane de plonlb; . / 4Ô. * 

espèce de poreelaitte ttndre ftéf9^rke avec tes sidistaneei 
nous venons de désigner porte eo ànglÀevf» le aett éé 
tone ekiney ou perteùmme depUrm éê /^ Sa teinle eel Ueiiâ» 
tille se cuit à une températwe fius^ basse yi» U pege dh ia» 
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^-Le» Angiato fabriquent une autre espèce de poroeladae qoia 
principalement pour base les os calcinés. 

1^. Composition ée pâte pour serrice ordinaire de table : 

Silex 75 . . . Argfile. . . . 70. 

Os calcinés. 100 . . . iLaolin. . • 40. 

2°. Composition de pâte pour dessert et serrice à M : - 

Silex ^6 . . . Kaolin. . . 96. 

Os calcinés. iOO . . . Feldspath.. 80. 

La couverte, pour ces deux compositions^ est formée de feU« 
spath 45 9 silex 9, borax 21, flint-glass 20, nickel 4^ après aïoir 
fritte, on ajoute 10 parties de minium. 

PoreHaine dure ou Mnùue, Nous ayons déjà dit! qne la pâte de 
cette porcelaine est généralement formée de kaolin et de feld- 
spath quartzeux. Les fabricant emploient toujours le kaolin brut^ 
c'est-à-dire mêlé de son quartz et tel qu'on le retire des carrières, 
mais à Sèvres , ou le lave préalablement et ce n'est qu'après eo 
avoir retiré une quantité considérable de petit sable , qu'on le fait |b 
entrer dans la composition de la pâte. 

C'est le kaolin^ qui forme la partie liante, infusiblc et opaque 
delà pâte; l'autre matière qui doit donner à celle-ci sa fusibilité 
et sa demi-transparence, diffère dans les différentes manufac- 
tures, mais c'est ordinairement du feldspath quartzeux reoda 
friable par la calcination, puis pilé sous des brocards et finement 
broyé. 

Après avoir mêlé avec soin le kaolin et apn fondant, on en 
forme avec de l'eau, une pâte q^'oQ laisse 6é|ounier le plus lonf* 
temps que l'on peut dans des cuves ou dans des fosses et que l'oB 
soumet ensuite à diverses opérations destinées à rendre le lié* 
lange plus intense et la pâte plus liante {Voy» CiftAXiQui). Voifli 
la composition de quelques pâtes, extraite du seoràd volnfli 
du TxmU de. ChimU de M. Dumas. 
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Pâte de service PAtede scu^tiare PÉtédeftnnài» 
à Sèvres. à Sèvres. de Paris.: i 



Kaolin lavé. • é . 
Kaolin caillouteux 
Craie de BougiTal 
Sable d'Aumont. 
Petit sable. • . . 



64 62 

9 1> 

6 4 

6 17 

10 • 



80. 



• • • • • » 
» » 



Feldspath quartzeux. » 17 - 20. 

Kous avons déjà donné la composition dukaolin (Fbj'. cemot}.- 
craie de Bougiyal est du carbonate de chaux presque pur;. le 

)le d'Aumon^ représente de la silice ne retenant que des tracas 
matières étrangères. Quant sm petit sabU il est formé de . 

Silice. 80,0. 

Alumine 8,0. 

Potasse • 2,5. 

Eau *. . . . 9,6. 



100,0. 



Et le feldspath quartzeux de 



r 



Silice. • • ... . . ^tfi• 

Alumine. .... 16,2. 

Potasse. . . • . .. 8,4. 

Eau. . . j . . . • 0,6. 

jLa pûte est courte^ peu liante , ce qui ea rend la façon tomt a la 
h longue et difficile. Les pièces, pour n*être poir^t gercées, ont) 
imin d'être soumises à une dessication trèâ lente. Quand elle» 
Dt sèches on les porte au four, espèce de tour à deux ou trois: 
Iges, construit en briques extrêmement réiractaîres. Le com- 
latible est toujours du bois; le plus souyent c'est du bois de. 
pnible j^uoe, trè9 »eç ^ fendu.,Qn le plaçie i^Jit^pettieiwmfimi 
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fattre àlandiers ffoi s'ouvrent dans fintélrieur du four; 
étage e$t ienné par une voûte percée d^ «arneaux. Le tout 
couyeit d'un toit à clair-voie, plaoé à une assez grande d 
de la seconde voûte ; il n'y a pas de cheminée ou plutôt 
four lui-même qui constitue la cheminée. Sa grande élévi 
le peu d'espace vide qui reste dans son intérieur, quan 
chargé^ ainsi que le rétrécissement de son ouverture sup^ 
sont autant de causes qui . contribuent à lui donner ut 
très vif- 
La cuisson de la porcelaine comprend deux opératic 
première dans laquelle on amène les pièces à l'état de dè^ 
Uëu dans Tétage supérieur du four, et s'effectue sur les 
crues et noh vernies. Ces pièces, chauffées à environ 
pyromëtte de Wedgirobd, y éprouvent un coihmencen 
cuisson qui n'altère en rien leur forme , et ne leur fait pas ] 
un retrait sensible , mais lès dessécha d'une manière coi 
et leur donne assez de solidité pouir qu'on puisse les m; 
même les plonger daiis Feâu sans qu'elles s'y détrem] 
bouillie. 

• La composition de la porcelaine de Sèvres, dégoun 
la suivante , d'après M. Berthier : 

Silice. 59,6 

Alcnkiine* • • . 35,6 

I^taisse. .... 1,B 

Chaux 2^4 

Eau 4.b M 

99,6 

La roche feldspteiqne, dont nous avons donné ci-d< 
otaipoiition et qui sert de fondant à la pâte de porcelai 
oonstitoe également le vernis on couverte. Comme une i 
fataiiohe le fond et le convertit en un verre Incolore et tr 
rent ^ sans que l'addition d'aucune substance soit nécessai 
IVnqplole seule. A eet efbt , on le rédii^ en une poudre ti 
f^êâ li f i ai yér l'^lgllitlén éana et l'eau mêlée devU 



pt89er rapidement les pièoes au travers 4e oetle Hqueiir 
L'eau 9 en les pénétrant , liépœe à leur surface une 
de couTei^e qui est s%che en uo instant , tant est grandei 
iité des pièces non dégourdies. Les parties saillantes oo 
ir lesquelles lia couyerte n'a pas pris , SOnt rèoouTertes 
le Ternis ù Taide du pinceau. Enfin ^ on a soin d'enlerer 
îrte de la partie sur laquelle Ik pièce doit reposer dans le 
n que celle-ci ne s'attache pas sur son support, 
pérations terminées ^ on procède à U seconde , ou plirtét 
itable cuisson de la porcelaine. Elle s'opère dans dca 
gaxettes d'une argile très réfréctaire à laquelle on ajouté 
-ement , comme ciment ^ un tiers de Tieilles gazettéé 

ue pièce de porcelaine est placée dans un étui paTtiou- 

fond duquel on met une plaque bien platie ou rondeau 

ment dressé de la même matière que l'étui ; on l'assu-* 

1 moyen de trois petits morceaux d'un lut d'argile mêlée 

icoup de sable. Quand le rondeau est bien de niTbau, oti 

Ue, on le saupoudre de sable ou bien on l'enduit d'ar- 

ractaire délayée dans l'eau j et^ on y place l'assiette. 

e peut'placer les pièces les unes sur les autres^ parce que 

(laine, même quand elle n'a pas de couverte, se ramollit 

et cette circonstance concourt , pour une forte propor- 

rendre le prix de la porcelaine très éleyé. Toutefois on 

acer plusieurs pièces sur le même rondeau | pourm 

ne se touchent pas. 

id les étuis sont chargés, on les place dans le four les uni 

autres, et on en forme ainsi des colonnes qui reu^lis- 

four, afin que le tirage soit yif et rapide et le feu égal. 

)in de ne pas trop espacer ces colonnes, et pourtant 4è 

cer suffisamment et également. 

aure la porte du four avec trois rangées de bri4[V(eS; iMâs 
atique deux ourertures carrées d'environ deuk décimètres 
, l'une vers le haut , l'autre vers !e bas. Elles permettent 
^trer dans les étuis où l'on plaeeties wuAiirêSy petits ^rag- 
ie porcelaine percés d'un «rou ^sL-énebâseés ^dMa tm siif^ 



port d*argile. De temps en temps, on juge des progrès de 
chaleur et de la cuisson , en retirant une montre en haut et < 
bas, ik Taide d'une barre de fer qu'on passe dan? le tron. Vw 
rerture des montres est fermée par une porte de terre cuite, ; 
milieu de laquelle est adaptée une espèce de tube creux en terr 
au moyen duquel on peut Toir l'intérieur du four et régler 
marche par la chaleur du feu. 

On commence le feu en jetant dans les allandiers quekp 
morceaux de bois blanc assez gros , et on le continue ainsi pa 
dant quinze heures, en le faisant monter peu à peu par l'additk 
d'une plus grande quantité de bois. L^intérieur du four est alo 
d'un rouge-cerise. 

En chauffant ainsi progressirement le four et les pièces 9 c 
érite les dilatations brusques qui pourraient faire casser un gni 
nombre de celles-ci ; mais quand la masse est portée au roufi 
on change le mode de chargement des allandiers , ce qui s*a| 
pelle couvrir le feu. Au lieu de jeter les bûches Terticalema 
dans les quatre foyers, un ouvrier, placé en face de chtd 
d'eux , dispose horizontalement sur leur ouverture , du bois i 
tremble fendu très menu, et l'arrange en talus; la flamme rei 
yersée, yive et longue, qui en proyient, plonge dans les'aUan 
diers, pénètre dans le four et circule entre les piles d'étuis. B 
continuant ainsi pendant douze sk quinze heures, l'intérieur da foi 
est porté au ronge-blanc et on distingue à pefue les moQtm 
Vers la fin de la cuisson , chaque chauffeur met sans cesse i 
bois sur son allandier. Après quinze à vingt heures de grand fii 
la porcelaine est cuite; on s'en assure en tirant les montres* 
les examinant. 

On laisse refroidir le four pendant trois ou quatre jour»; ^ 
Ton défourne. ' 

D'après M. Dumas , à qui nous ayons emprunté ce qui p^^ 
cède, la chaleur des fours ù porcelaine de Sèvres ^ ne s'élèTepi 
« moins de 134 degrés du pyromètre de Wedgwood. C'est 
4)ue la température de la fusion du fer doux. P...fK. 

PORPHYRE. Les minéralogistes modernes désij^nt spée^ 
iepQient sons ce nom, jadis improprement appliqué A uo 
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lOmbre de substances., une roche essentieliement composée 
'une pâte de pétro-sîlcx rouge ou rougeâtre et de cristaux de 
sldspath ciui y sont disséminés. Il s'y trouTe assez fréquem- 
:ient du quartz, du mica et de l'amphibole, rarement des sub- 
tances accidentelles, telles que la calcédoine, le cuirre natif, la 
•rehnite, les pyrites, etc. 

Quoique le porphyre ait une grande dureté, il est susceptible 
L'altération. Quelquefois la roche entière s'altère à sa surface; 
.'Ue perd sa couleur, sa dureté, sa compacité; dads ce cas, les 
«istaux deyiennent plus apparens à l'extérieur* 

Le plus souvent, les cristaux de feldspath, plus altérables 
[ue la pâte, s'atténuent, se fondent pour ainsi dire, laissent des 
"ides; la roche devient cellulaire, quelquefois ces cavités se 
emplissent de substances étrangères. On y a remarqu4.de très 
letits cristaux de baryte sulfatée. 

Quelques porphyres se divisent spontanément, tantôt par cou- 
ches concentriques, tantôt en fragmens prismatoïdes qui n'ont 
lucun rapport avec la cristallilsation. Ce dernier accident est at- 
:ribué à une suroxidation du fer abondant dans ces roches qui lui 
loivent leurs belles couleurs. 

Le plus estimé est le porphyre rouge d'Egypte ou antique. On 
préfère celui qui est d'un beau rouge passant au pourpre, et 
dont les cristaux de feldspath sont d'un be^u blanc. Ce por- 
phyre , très dur et susceptible d'un très beau poli , était , malgré 
la difficulté qu'on éprouve à le travailler, employé par les Égyp- 
liens et par les Romains pour faire des caves sépulchrales , des 
colonnes, des statues, etc. On voit au Musée de Paris des statues 
colossales dont la tête seule est en marbre blanc et le reste en 
porphyre antique; la cuve de Dagobert, le tombeau de Caylus, 
«les colonnes, des socles de dimensions variées. 

On trouve du porphyre rouge en Espagne, en Corse; il en 
existe de rougeâtre à Roanne, de rouge incarnat en Bourgogne, 
de rouge de brique i\ Villefranche (Aveyron) , de violet dans les 
Vosges, ainsi que dans la Suède, aux environs de Blyberg : on 
^sivaillc ce dernier à la manufacture d'Ëlfredalen : on le débite 
en tables au moyen de scies hydrauliques, et on lui donne le 
KttiiQi, T. y. 18 
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pfAi comme on le fait li Reine et â Paris aree ée rémeri et èi 

tmige d'Angleterre. 

On se sert dans les pharmacies et chez les marchands de coti' 
leurs, dfe phqnes de porphyre encadrées daiis dti Iwrîs poirfrè^ 
duire certains corps durs en pondre extrêmement stiMle. On 
promène ces corps, préalablement puÎTèrîSèS an iflorlier, 8W 
tovte la sUrfoce de la plaque nommée porphyre, au iri03ren i*un 
instrument de forme conique, également en porpîlyre, qrie Ton 
àpijpelle molette. 

PORPHYRISATION. [Arts chîmùfttes,) Opération qul^poiir 
rtïjet de réduire les corps durs en poudre impalpable; elle tire 
son nom de la table de porphyre et de la mofette de JhèÉit bw- 
tièrc qu'on emploie le plus ordinairement à <?ét usfajfè. On stfte- 
titue quelquefois aU porphyre thw table dfe granit ou êe Tertre et 
des molettes de même substance. Avant de porfdljTiSér Ici 
substances, il e»t besoin de les pulrerîser à faidë du mortfer. 
La porphyrtsatîon s'opère à sec ou avec de fean. On porp^J- 
rise à sec les corps que Tcau pourrait altérer, tels qa^ la limaîHc 
de fer qui se rouillerait, ainsi que la corne de cerf et 11 voire calci- 
nes, desquels l'eau séparerait une petite quantité de matière SaKw 
solublèi qoi peut être utile dans l'emploi qu'on en vent faire. On 
broie avec de Tcau la calamine , la tuthie , le verre d*antim(Hne, 
le cinabre, les pierres précieuses, la pierre ponce, le succin,l€ 
Rou£re, etc. Il est d'autres substances, comme le corail roag^j 
les pierres d'écrevisses , les coquilles d'œufs, les écailles dTroî- 
tres ^ les j[werres de merlans, qui peuvent être également porpîiy- 
risées avec de l'eau, mais qu'il est convenable de laver aupâW' 
Tant, afin d'en séparer une matière gélatineuse qui nuîfaît â l3 
conservation de leurs p oudres. L. . . . a. 

PORTE-VOIX. [Ans mécaniques.) C'est un instrument en tôle 
de cuivre ou du fer très mince, qui a la forme d'une trompette, 
et dont on se sert pour se faire entendre de loin. 

Le tube du portc-voî.t va en s'érasant en pavillon ; le boat 
qu'on porte à la bouche a une coquille à son orifice , pour y 
enfermer cet organe , afin que tous les acccns de la toiî 
ébfanlent l'alf itrtérietir. dette masse H'aif ainsi mise en ti- 
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I , et contenue p^ les parois élàdtic|t[es. it cette è!^Scé 
! ouvert en ayant, se porte entièrement âânë'Ië ^éli9 âe 
Linsi le porte-Toix, non-seulement diri^ le son, mais 
fie. fi. 

ASSE. La potasse, dans l'acception la ^lus gtlhéràfé, 
composé alcalin qu*on obtient dand son état brat', en ind- 
la plupart Jes yégétaux, et (fu'on emjilaié tel dank dn 
nombre de fabrications différentes , ma^ qiàï a Besoin , 
lusieurs autres , de subir une ]lurîficati[on plus ou iridins 
te. 

irévoit, d'après ceîa, que nous aurons â é^^acaditier, dans 
erses modifications, ce produit impoitsuÂt, deyénti âù- 
lui Tobiet d'une immense consômmâtfon : Hiàis nous de- 
eiTant tout , indiquer les mojens mis en dsâ^ pàwr Toh^ 

Touve dans le commerce un grand nombre d^èsilèceis der 
s , qu'on distingue entre elles par lëar nb'ms dès pays où 
nt fabriquées. Les principales sont celles dites (S^^m^rfi/cee^ 
ne y de Pologne ^ de Trêves^ de Toscane ^ des Vosges ^ etc. Â 
e de ces espèces correspondent plusieurs Tariëtjs*, dont 
e manquerons point de faire j^ntibn. Toutes ces potasses, 

qu'elles soient, s'obtiennent, à db liS^ères dtflSrences 
le la même manière. Il suffira de donner un exemple de 
ibrication, pour senrir de type à toutes les autsres, et nx>.ns 
LS, de préférence, celui fourni par Graj, qui paraît avoir 
renseignemens assez précis à cet égard! Yoieî là disscrfp- 
11 procédé suivi en Suède, telle qu'on la trouve dans la 
tion française de son Traité de GbiioQië appliquée aux' Jcrl^. 
1 fabrique beaucoup de potasse en Rassie,'eii âtièlÀe, et 

quelques autres contrées du Nord. 

! Smaland et les autres parties dé la Suède posijè'aëirif tdie 
de quantité de forêts de b^res, à défaut diiqhèF'its W- 
:nt l'aune. Les habitans choisissent de préiérencè'lës vieux 
es et ceux qui se meurent ; ils les coupent en liûcbes , le^ 
lient pour les réduire en cendres, ce qui se-fidt sur le sol 
le des forêts, et k un fèu leiit. Ils séparent âréè sMH les 
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4( cendres des parties étrangères, du charbon, par exemple, qui 
« pourraient s'y trouver mêlées ; cette opération prend le nom de 
« raclage {^raking)\ ils les transportent ensuite dans une hutte 
« butie dans le bbis tout exprés, jusqu'à ce qu'il y en ait une 
« quantité suffisante. Alors ils choisissent un lieu convenable 
« -pour en faire une espèce de pûte , en les détrempant avec de 
« l'eau, qu'on y introduit petit à petit, de la même manière et 
tt avec les mêmes instrumens qu'on emploie pour faire du mor- 
« tier avec de l'argile et de la chaux. Cela fait, ils forment sur 
M le sol un lit de pins verts ou de bois de sapin , qu'on plâtre et 
« qu'on recouvre de ce mortier de cendres; par-dessus cette 
« couche de cendres, on en forme une autre de bois, ayant 
« soin que les b(iches croisent les premières à angle droit. Ou 
« plâtre ce second lit de bois, comme on l'a fait pour le premier, 
« et après l'avoir recouvert d'une couche de cendres, on met en- 
« core du bois, puis de la cendre, et ainsi de suite, jusqu'à ce 
« que la provision de cendres soit épuisée. La pile atteint alors 
« souvent jusqu'à la hauteur d'une maison. L'édiûce ainsi con- 
tt struit, on y met le feu avec du bois , et l'on accélère la combus- 
« .tion par tous les moyens possibles ; on alimente le feu de temps 
« en teçaps , jusqu'à ce que Jf» cendres soient rouges , comme li- 
(i.5]i^^^éf|9,et qu'elles coulent ù travers le feu. Arrivés à ce points 
«les, ouvriers, armés de perches, jettent la pile en bas avec au- 
« ts^t 4e .c^rité qu'ils le peuvent^ et pendant que les cendreâ 
«i^o,nt jençqre toutes chaudes et en fusion , ib les battent avec de 

* * * 

« gpp3.bâtQqs.;rppds et flexibles, p'réparés pour cet usage, et in- 
apru^tpn^.lf^.biXches de ces cendres; elles forment • ainsi des 
« masses solides. aussi dures que la pierre, lorsque l'opération 
«.qa'^ ^pp/çUent waila ou appirêt a^ été bien faite. £nûn, on eD- 
« lève le sel ainsi préparé, en grattait les bûches avec des instru- 
«^mens de fer, et on le vend pour de la potasse. U est d'une con- 
tf leqr foi|icée bleuâtre, assez Sremblable aux scories de fer, mêlé 
« çù et là d'un sel blanc-ycrdâtre. 

. « Toute la potaKS4: qui nous vient de Russie, de Suède et de 
« Dautzick est préparée de cette manière. On s'accorde cependant 
« gépérjilçflfenl à doimer^a pf:v(iprçf^ce ^ çey^ fi^Ru^sie^qi^^^^^" 
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K tient une bien pins grande quantité d'alcali. Il est clair <|6e^ si au 
ce lieu d'eau pure, on employait dé la Içssive pour faire là pâte 4e 
« cendres, cette pâte en serait d'autant plus forte. C'est proba- 
« blement ce qu'on fait en Russie , où d'ailleurs le bois peut en 
« outre être de meilleure qualité pour l'objet qu'on se proposé 

« ICI. » 

Quelque bonnes que soient lest^endresproirenant de cescom^ 
bustions, il n'est guère à présumer qu'elles soient assez ric^hes''e\Qi 
alcali pour être livrées comme potasses; est il en est dans le 
nombre qui sont presque entièrement sohibles dans l'eàu, ee qui 
n'arrive presque jamais pour les cendres. Il est donc probable que 
là , comme dans d'autres contrées, on lessive ces cendres pour ^h 
isoler la partie soluble, qu'on obtient ensuite par éraporalion -des 
lessives , ainsi que nous l'expliquerons plus bas. ' ! - ' - - 

On peut croire que , dans ces grandes exploitations , les ditèfUeê 
espèces d'arbres ou de plantes sont prises sans choix; cej(>endànt 
toutes ne sont pas également susceptibles de fournir tin alcali ni 
aussi abondant ni aussi pur. Plusieurs auteurs se sont bcoûpés de 
l'étude de cette question, qui prend un haut degré d'intérêt ]^ur 
les contrées peu boisées , et où il importe beaucoup de ni'èm- 
plojèr à cette fabrication que les végétaux les plne riches en alcali, 
ou bien encore ceux qui sont les moins convenables pour lëscfoh- 
structions, et qui s'opposent dans les forêts, à la crue des boue : 
tels sont les trembles, les saules, les bouleaux, les troènes et le^ 
bois à demi morts , connus sous le nom d^méres coùr'ùnnés* Il est . 
d'ailleurs d'observation que les jeunes pouces des arbres, les air- 
bustes ou les plantes vertes, fournissent, par l'incinération, des 
cendres plus riches en alcali que la p4llie ligneuse des grands 
arbres. 

M. Pertuis, ingénieur militaire, qui s'est beaucoup occupé 
des moyens de multiplier la fabrication de la potasse en France;, 
s'est livré à des expériences nombreuses qui l'ont conduit aux 

• - 

conséquences qui suivent : 

1°. Les arbustes et les remanans produisent trois fois , et 
les plantes cinq fois plus de cendres que la pile des âi1>res fo- 
restiers; ■'•' '■/••*• 
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t*. Ia pile des arfaree produit moins de ceadres fue les iinui- 
cskes» et ceUes-oi moins que les feuilles; 

l\ Les piantes brûlées à leur point de maturité prodaissBi 
plue de cendres que les mêmes plantes brûlées aTant ou après 
leur nuturité. 

La combustion des végétaux qu*on destine à la fabrication de 
Im potasse ne saurait crfbrir de difficulté , et les précaudeos à 
prendre se réduisent : 

t*« A opérer sur les lieux mêmes de la récolte ^ pouf éviter 
les frais 4e transport ^ et à choisir de préférence un tenqps oilBe, 
dans là crainte que les cendres ne puissent être cn^orlées ptr 
lesT^ts; 

■%U ▲ établir les foyers sur un terrain aases solide et bifla 
battu , pour qu'il oe puisse bellement se délayer et se naêler ant 
eei4res; 

i\ J^ euTironner chaque 'foyer d'un foseé de 6 pouces et 
profondeur et de 2 pieds de lar§[eur au moins , et à enter k 
trop grand Toisinage des plantations, dans la crainte de les ia- 
cendiar. 

Ces dispositions étant prises , il ne s'agit plus que d'opérer k 
combustion le plus promptement et le plus également possibk; 
et pour y bien f éussir, on a soin de ne pas mettre de trop grandes 
masses de plantes à la fois, et de bien les débarrasser préalable- 
ment de toute la terre à laquelle elles pouvaient être mélangées; 
d'alimenter le foyer au for et à mesure du besoin : de ramener 
de tekqps h autre dans le centre du foyer les débris ki plus 
grossiers pour en achever la combustion , en leur donnait k 
Mnti|ct simultané de Miir et de la chaleur. Lorsque tout est lét 
duit en cendres , comme elles ne pourraient que s'altérer parles 
pluies ou ks vents, on les enlève encore en feu, pour les trans- 
porter sous des hangars, où l'on en achève la cakination. 

L'jOpération une fois terminée, on passe les cendres dans us 
crible, pour en séparer les parties qui auraient pu échapperai* 
coQibiuition, et le charbon qu'on en extrait est mis decdtépottr 
de nouvelles cakinations. 

Quelques auteurs pensent qu'il est bien plus avantageux dV 
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pénr It oombuilioD dos légétaux «p taiflieaiix dot, et Laad- 
i&vik.4ffîraM avoir obtenu 5 livres de cendres d'une quantité do 
ksolesu brûla dans un foyer fermé, landis que Ve même pcdds 
A'ea ttail donné que 2 à Tair libi*e. Giaj prétend qufi o'^st A 
uxm de cela qu'on a adopté Tasage des fouvs ou des fosses pniNt 
m eombustiona. Il est bien difficile de préToir la eauso d'une 
Wrt noo eusflii tranobée, à moins qu'on iit né^gé la préc4Utàoii 
deohoisir un temps calme. U serait doue bien à désirer qur'oit 
répétiit ces expériences. 

liOBsqu'on n réuAi une. aasea grande. proviskin do conifares^ on 
lu lOttiiiel & U lixiTïatioQ» en suivant la laêrnoofiarcbo qne.QeUè 
4ii tracée dans un de nos précédens «iticlos, pqurks màté^ 
riaux salpêtres. A mesute qi^-oa obtientidesv lessives asatfe» icoorr 
Mitiées ponr qu''elles man|wu4 de 10 4 i^k à»fvèà à l' aréomèiire , 
oa Iss Hait évaporer dans 4es. obaudièraa d» &mte, ou ménuft 
àm dea obaudières en téAe ^ du nnoinai piMur le oommencement 
te la eoAcentralion. On pr«^ortioniM. le nombre -et kk dlinensioil 
tef.Yeaes évaporaioirea à 1^ qliaiMâté.de lessâto qu'on |ieut.'|Mréé 
H#sr cbaque ^ur> e4 ^ est eeseotiel de coABacrer un à&e»^ vaaui 
i¥iq«emeut à la desaiœation des kâsi^Ms^ Inrsqu'eUiBS ont à pitii 
SViïieqnis la oonsistaoce de<mîai; et tnut l'appaiifél 4^t*étve 
MMnhîné de manière à on qu'on poîsso -égalomenft alimenter los. 
VMei cvapiOi^toirea et k cbaudtère è deaficcation*. Miti^ il mst 
Men entendu qu'on ne doit réunir dans celle-ci que ht*f uantité 
te pioduilnécossâdre pour que la deasicciilÎDn. puisse li'e» opârer 
^ileiaexit') en qixi «Jiige ua vaise d'une nafncitéiaaseftf vendit # 
P4ife9;qu<i.la a^atlèr^i, sur l<i.6n de la eoocenlralipa'^!^» timéde 
^Ufoiij!)^ et qu'ilt fauA l'agiter sans, cesae s^v<ee une i|»«tttle^ t^ 
kf>; eA leMqu'eUe entre linns une sorte de^ ftision tKas^quaUe» w 
ditxûnut la obakum et l't^n continue d'&giter poiw gr^ulev le 
Pfioduit àmesuim qu'il m concrète. AuAsitôt qu'un» v<ni«^.M 
Urpinée^ oa m met uœ auj^ en train. X«Ue> est la «iièthedé 
^ptie dans ph^ieurs: paors pour obtenir ee qu'on no^ime! le 
^^fMHr, qui se oomf^t^se.^ covune l'on v^ili, de» le réunl!»9i de ifim 
^ IMPOiduite aolublf^ quA les oendres oopi^ennesyt. Xi» aetiA'o.^ 
t^n»e «iMyeny ift livre» de Mdin de l^ftUvies de bonnes cendres» 



280 POTASSE- 

Le salin ne diffère de la polarise que par une plus fcrte pro- 
portion d'eau , et par la présence d'un reste de matière extrae- 
tiye qui a échappé à la combustion; de lu Tient la nécessité de 
le soumettre à une nouvelle calcination , pour chasser l'eaa et 
brûler les substances org;aniques qu'il renferme. Cette dernière 
opération se pratique habituellement dans des fours à rérerbère 
dont la sole a enyiron 10 ù 12 pieds de long, sur & à 5 de large; 
la Toûte est très surbaissée , et n'a pas plus de 18 à 30 pouces 
d'élévation au centre de la courbe. On brasse fréquemment la 
matière, au moyen de ringards en fer, et lorsqu'elle commence 
à ce réduire en pâte • et qu'on n'y remarque plus de taches noires, 
on la retire par l'une des ouvertures, et l'on en enfourne une 
nouvelle charge par l'ouverture opposée. 

Les plus belles potasses sont parfaitement blanches; on leur 
donne le nom de perlasse^ d'une expression anglaise pe^rl csAm, 
qui signifie cendres perlées. Ces qualités nous viennent habituel- 
lement d'Amérique ; mais elles sont rarement de cette blancheur: 
la plupart sont colorées , au moins partiellement , en bleu ver* 
dâtre, en rouge, en jaune , etc. ; et chaque espèce a pour aiafl 
dire sa nuance particulière , qui forme un de ses caractères dis- 
tinctifs propre à en faire reconnaître l'origine , mais qui est toot- 
à-fait nul pour en apprécier la qualité , qui ne peut s'évaloer 
avec précision que par les moyens qui ont été décrits au mot 

JkLCÀJLlWtmE. 

Les meilleures potasses du commerce ne sont jamais pnres; 
elles renferment toujours des sulfates et des chlorures à base de 
soude ou de potasse , et plus ou moins de substances insolubles. 
Ces matières étrangères sont nuisibles dans certaines opérations, 
et il convient d'indiquer ici les moyens d'en débarrasser les po- 
tasses* Le procédé le plus usité et le plus simple consiste à les 
laisser exposées au contact de l'air jusqu'à ce qu'elles aient asses 
attiré l'humidité pour tomber tout*à-fait en deliquium. On dé- 
cante le liquide, qui est de consistance sirupeuse, on l'étend 
d'un peu d'eau , puis on le filtre , et l'on obtient ainsi une soln- 
tion limpide qui , évaporée à siccité , fournit un sous^carbonate 
de potasse presque entièrement dél>arràssé de sels étrangers» 
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Iiorsqu'on Teut obtenir nn plus prompt résultat, au lieu de lais- 
ser la potasse s'humecter au contact de l'air, on la délaie immé- 
diatement dans une petite proportion d'eau , et le même effet se 
produit, c'est-à-dire que le sel le plus soluble, le sous-carbo- 
nate de potasse, se dissout sans que le sulfate et le muriate de 
potasse soient entraînés en quantité notable. 
' On obtiendra un alcali encore plus pur, en faisant concentrer 
ces solutions jusqu'à 45 degrés et les abandonnant pendant 
qaelque temps dans un lieu frais. Le sous-carbonate cristallise; 
on met les cristaux à égoutter sur un entonnoir, puis on les fait 
sédier dans une bassine. Le produit est ordinairement très blanc^ 
et contient à peine quelques traces de sels étrangers. 

Lorsqu'on a besoin d'un sous-carbonate de potasse plus pur 
encore, il faut alors le faire pour ainsi dire de toutes pièces, en 
faisant brûler dans une poêle de fonte un mélange de parties 
«gales de crème de tartre et de nitre pur : ces deux sels à base 
de potasse , soumis à l'action de la chaleur, se décomposent ré- 
ciproquement ; leurs acides se détruisent en donnant naissance à 
de noUTCaux produits , et entre autres à de l'acide carbonique, 
dont une partie reste combinée à la potasse pour former du sous- 
cartionate de potasse. On donnait autrefois à ce produit le. nom 
à^âieali du tartre fixé par le nitre , et l'on conçoit que quand les 
matières premières sont bien choisies , on doit obtenir , par ce 
procédé , un alcali exempt dégels étrangers , et c'est là celui qui 
peut faire le type de l'espèce. Il est parfaitement blanc, entiè- 
ment soluble dans Teati ; et les précipités qu'il forme , soit ayec 
le nitrate d'argent, soit avec un sel de baryte, sont complète- 
ment sQlubles dans un excès d'acide nitrique pur. 

Jusqu'à présent nous n'ayons parlé que de la potasse consi- 
dérée sons le rapport du commerce et des Arts, il nous reste 
maintenant à la faire connaître sous le point de Tue chimique ; 
et nous dcTons conmiencer par faire observer que , même dans 
l'état que nous Tenons dé signaler, elle n'est point encore pure 
poqr le chimiste , et qu'elle n'est telle que quand on l'a Qom- 
' plètement séparée , non-seulement de sels étrangers , mais en- 
<^ore de tout ozide métallique et d'acide carbonique* Alors on a 
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cette substance connue sous le nom de potmt^ cmê9ii^0ê pmt; 
substance bien autrement énergique que la potasse du conuneroty 
et qui s'en distingue par les caractères suiTaus : elle agît aï fvih 
samment sur les matières organiques, qu'on n% peut en pbfiif 
impunément la plus petite parcelle sur la langue; elle la eant^ 
térise de suite; exposée au contact de l'air^ elle en attire enecvo 
bien plus fortement rkumiditc ; aussi se dissout-elle dans les 
moindres portions d'eau. Elle se dissout également dana Tileodi; 
mais elle en exige une plus grande quantité. Les précipitii fiur-* 
mes dans sa solution aqueuse par le nitrate d'argent, ou par la 
nitrate de baryte, doivent se dissoudre complètemeiia daas l'a- 
cide nitrique pur et étendu« L'eau de chaux n'j pprodoil aocna 
trouble si elle est bien décarbonatéo , ce qui est très race. Le 
muriate de platine j manifeste un précipité jaune très aboadanb 
Soumise à Faction de la cbakur, elle entre en fmâoii loiig-taa|i 
ayant d'6tre rouge, et elle se prend, par refroidiaaeivieKt tabîlf 
en une masse homogène compacte , solide, sonore et très blaa* 
che; eUe se combine aux acidea avec tant de pronqptitude d 
d'énergie, qu'il se dégage une chaleur considérable pendant b 
réaction. Son affinité pour les oxides métalliques ^ f t suilaiA 
pour les oxides terreux ( Voy, YBaaxRiE ) est telle , que pour li 
conserver dans son état de pureté , ou doit éviter sotgneusenati 
de la mettre en contact a?cc des vases qui en coBtieaneiit dtti 
leur composition. Ainsi, on ne peut Coudre delà potaSit, ni 
dans un creuset de terre ^ ni dans aucun autre vase dont la sSjc^ 
ùAi partie. Sa solution concentrée et mélangée avec les haiifM 
ou autres corps gras, en opère la saponiâcation. £nfin, M. hràP. 
cet a démontré, dès long-temps, que la potasse oaustâquepir 
iaitoment pure et desséchée autant que possible , cc^ntenail eo- 
core 20 pour 100 d'eau : aussi classe-t-on ce produit an aoiabil 
des Htdeates. Noguère, la potasse était considérée comme bb 
corps simple, et ce n'est que depuis les belles expérieBcei dl 
Davy, delhénard et Gay-Lussac, et de Guraudau, qu*B a M 
biei\ démontré que cet alcali était un. véritable oxîde métaliiqiiA» 
ainsi que nous l'inttiquerons plus particulièremeofc tk l' article for 
TASsiv«[ , et même qu«3 son radicai était susceptibla de se surGha^ 
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f«r 4'iii|e|>luft grande quantité d'oxig^çe, et^^e par çpotéfHf^f^ 

ou avait up prptoxide et un deutoxide de potassium. iGeiu4-<)î 

i^)itieQl facilement en maintenant en fusion, dafi« wn cr^naet 

d'argeAt et pendant un certain temps, le protoxide ou la potasse , 

' fii alors absorbe peu à peu Toxigène de Tair, et acquiert ujae 

t«H^# d'un gris->verdâtre. Ce deutoxide , en se dissolyant dans 

Feaa , abandonne Toxigène qu'il ayait acquis , et il reprend soa 

«Ut primitif de protoxide. Telles sont les principales propriétés 

4q h potasse. Disons maintenant comment on peut robteotr 

diQS€«t état de pureté parfaite. 

On CQminence par faire choix d'une potasse de bonne qualité ( 
oa prend de préférence de la cendre grayelée bien préparée, ou^ 
iaoa défaut, de belle perlasse, qu'on fait d'abord dissoudre 
tos liae petite quantité d'eau froide, ainsi que nous l'ayons in*- 
Jiqué pour purifier le 8ous-<;arbonate de potasse, puis on délaie 
,il solution dans une proportion- d'eau telle, que le tout reprè^ 
sente sept fois le poids de la potasse employée; puis on ajoute 
nne demie partie dé chaux tout récemment éteinte à l'eau. Ce 
fliélange se fait habituellement dans une chaudière en fonte 
plaeée surun fourneau : on chauffe, on pousse à ébullitioa^ et 
après quinze à vingt minutes d'un bouillon bien décidé, on en* 
lèffi le feu, on ajoute dans la chaudière une quantité d'eau égale 
ii«Ue qui s'est évaporée ; on délaie le tout, et on laisse en re^ 
pQS pendant quelques instans , puis on tire à clair au moyen d'ub 
9^09,. et l'on fait immédiatement et rapidement évaporer cette 
leMive dans une autre bassine , soit de fonte, soit d'acgent, Pen-y 
4aBt que cette évaporation a lieu , on délaie le marc avec une 
siouvelle quantité d'eau froide ; on laisse déposer, on décante 
(KHmoe la première fois^ et cette deuxième kssive est encore 
ajoi^tée^ au furet à mesure, da^ia la chaudière d'^évaporalidn} 
6&6q, on jette ce marc, ainsi lavé, sur des oarrés ou âul^ des 
ciiausses en toile, pour qu'iJ puisse, s'y égoutter, et on lave à 
^Torses reprises, en versant dessus de petites quantités d'eaUd 
Wsque les lessives ne portent plua que 5 à 6 degrés, à raréûr* 
uètre, on les met de côté pour une nouvelle opératiem. ïeut le 
reste est mis en évaporation , et il est de toute néneasiie ç|tte Vé^ 
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relie dans la science, en olfirant aux chimistes et aux ph;fMcieii$ 
un agent assez énergique pour déceler la présence dé Tozigène 
partout où il se rencontre « et désunir les élémens d'une foule de 
substances dont la composition était demeurée jusqu'alors com- 
plètement inconnue. Cette importante découTcrte, qui daté 
de 1807, est due au célèbre DaTj, mais elle ayait été pressentie 
quelques années auparavant par Curaudau, homme doué d'une 
imagination peut-être trop rire pour approfondir les idées in- 
génieuses que lui suggérait son esprit obserrateur. Cette mobi- 
lité d'idées empêcha d'ajouter confiance aux singuliers résultats 
qu'il annonçait sans cesse au monde savant , et, loin d'en rece- 
voir des encouragemens , peu s'en fallut qu'on ne le rebutât 
comme un misérable charlatan. Toutefois, ce fut en cahûnaxit la 
potasse avec le charbon que Curaudau avait aperçu les vapeurs 
du nouveau métal; Da^-j parvint, par une route toute nouvelle, 
à obtenir le métal lui-même , en soumettant de la potasse hxi' 
mectéc k l'action d'une pile énergique. Peu après MM. Théoard 
et Gay-Lussac réussirent à le préparer beaucoup plus en grand, 
en' faisant passer de la potasse en vapeur sur du fer bien décapé, 
et ces illustres académiciens purent en étudier avec détail les 
nombreuses et intéressantes propriétés. Maintenant, ce produit 
est presque devenu un objet de fabrication en grand, et nous de- 
vons décrire avec soin les appareils et les moyens à l'aide des- 
quels on obtient le plus de succès ; mais auparavant., nous indi- 
querons les principales propriétés de ce métal. 

Le potassium a, comme les autres métaux, lorsqu'il est bien 
pur, l'éclat métallique ; sa couleur est le blanc argentin ; sa tex- 
ture est cristalline ; mais il est infiniment plus mou que le plomb 
. lui-même ; on le pétrit , on le malaxe entre les doigts aussi fad- 
lement que de la cire. Mais il faut' bien se donner de garde de 
tenter cette expérience à l'air libre ; car sa combustibilité est si 
grande , qu'il s'enflammerait infailliblement : aussi est-on ôblifé) ^ 
pour le conserver, de le renfermer dans des flacons, où on le 
recouvre entièrement d'huile de naphte rectifiée, qui, ne con- 
tenant que peu ou point d'oxigène dans sa composition , le pré- 
serve de toute oxidation. l^ potassium le plus pur et le pi^M 
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Inillanl se .ternit aussitôt qu*il a le cpatact de Tair, et surtout de 
Tair humide; sa pesanteur spécifique a été éyaluée à 0,865 ùl là 
température de 15, degrés centigrades; il entre en fusion à 58 
degrés 9 et ai Ton continue de le chauffer, mais dans un milieu 
o^ il ne puisse trouyer aucun aliment X sa combustion, alors il se 
Volatilise sous forme de Tapeurs, dont la couleur est d*un beau 
T ert-émeraude. Cette opération se fait bien dans une petite cloche 
courbe qu^on remplit d'abord de mercure, puis en partie de gas 
ftsote^ et dans laquelle on introduit quelques fragmens de potaa* 
siiim jusqu'au fond de la partie courbe. On chauffe Tappareil 
arec une lampe à l'alcool. 

Nous arons dit que le potassium se ternissait aussitôt qu'on 
l'exposait au contact de l'air, et l'on a dû naturellement en con« 
cliire que ce phénomène arait également lieu ayec l'oxigène pur, 
et même dans un degré plus marqué. En effet, non-seulement le 
potassium s'oxide ùl sa surface , mais si la température ambiante 
est on peu élevée, il s'enflamme et se convertit en deutoxido de 
potassium. 

Une des propriétés les plus saillantes de ce métal, c'est celle 
de brûler avec flamme lorsqu'on le projette à la surfiice de l'eau* 
Parmi les anciens métaux, les plus oxidables possèdent bien la 
faculté de décomposer l'eau avec plus ou moins de f^pidité, et de 
s'oxider à ses dépens ; mais aucun d'eiix ne jouit de cette faculté 
à un aussi haut degré que le potassium. Son afiinité pour l'oxi- 
gène est telle, et la réaction si énergique, qu'il se manifeste un 
développement considérable de chaleur; que le potassium de- 
vient incandescent, et que l'hydrogène s'enflamme à mesure 
qu'il se dégage, par suite de la décomposition de l'eau. Lorsqu'on 
fait cette expérience sans le contact de l'air, l'hydrogène ne s'en- 
flamme pas, et peut être recueilli. Ainsi, qu'on prenne une 
cloche remplie de mercure et renversée sur une cuve, qu'on j 
introduise quelques fragmens de potasium, puis qu'on y fasse 
4»&sser de l'eau, on verra se développer, au premier contact de 
ces deux corps , une vive effervescence , produite par le gac hy- 
drogène qui se dégage, et qui se réunit au haut de la cloche, 

àMMÈQi, T. T. 1» 
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fàndîs que Teàu restante devient alcaline et présenté tônsi tés Ca- 
ractères d'une solution de potasse. 

.Comme corps simple, le potassium s'anitutous les principes 
élémentaires , si l'on en exccnte cependant le bore. On a reniar- 
que généralement que les autres métaux perdaient de leur ducti- 
lité losqu'on les alliait avec le potassium. 

Presque tous les composés qui contiennent de ToxigëDe le 
cèdent au potassium; et c'est lu, ainsi que noiis l'aTonsT déjà fait 
ioljser\er. la propriété qui l'a rendu si précieux pour les cBî^ 
mist<*«r. 

On ne connaît aucun autre moyen de se procurer lé poCàssiôm, 
que de le prendre à l'état d'oxide, et de liiî enlever l'ôxfg^ne, 
pour lequel il a tant d'alïînité ; mais on prévoit toute la diffictiltê 
qu*ori"do2t éprouver à rompre une union aussi intime. En effet, il 
ne faut rien moins qii*avoir recours à l'action énergfqiie Aé rélec- 
f VÎclté , ou I)ie'n à FalTInîté si puissante du fer ou du ç&arbdn pour 
ïoxîgcno, il line température très élevée, et c'est uniquement 
dans ce cercle étroit qu'on doit se renfermei; poiu* obtenir ce sin- 
gulier métal : encore est-il vrai dé dire que le premier de ces trois 
moyens doit être considéré comme nul, sous le rapport de la 
fabrication, tant sont considérables les frais qu'il exige relafîve- 
n^ent aux résultats minimes qu'il procure. Ce n'est dbiic qu*à 
l'aide du fer ou du charbon qu'on peut obtenir le potassium 
en quantité notable. Le premier dé ces deux procédés est Jù à 
jtlM. Tlicnard et Goy-Lussac, et le second, qui d*abord àTàît 
élc proposé par Curaudau, puis abandonné, a été réj^fs par 
M. lirunûer de Berne, qui en a tiré un parti tellement avanta- 
geux, que c'est à peu près le seul qu'on suive maintenant ctànsics 
laboratoires. Comme le premier procédé a été décrH avec détail 
ilan^ tous les ouvrages de Chimie, nous n'aurons ù noiïs occuper 
Jcî'quc de celui de l'habile professeur de Berne. 
. On sait que les corps réagissent d'autant plus fatciîeinènl Ks 
uns sur les autres, que leurs molécules sont plus divisées, cl 
c'est pour atteindre ce but plus sûrement , que M. Brunner, au 
lieu do mélanger du charbon en poudre avec de la potassé, wit 
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Simplement calciner du tartre dans une chaudière de fonte. On se 
rappelle qu'en cette circonstance l'acide tartrîque se décomposé* 
W que le résultat de cette décomposition est du sous-carbonate 
de potasse mélangé d'une certaine quantité de charbon excessi- 
Tement divisé, c'est-à-dire dans là condition la plus favorable au 
succès de l'opération. On ihlrodiiit immédiatement ce tartre 
Brûlé dans la panse d'une cornue en fer forgé et faite de deux 
pièces : la première est la panse elle-même, qui est pyriforme 
(PI. 23 des Arts chimiques^ fig. 9) A; et la deuxième est un ca- 
non de fusil courbé, comme on le voit dans cette figure. Ces 
deux pièces sont réunies au moyen d'un pas de vis qui est ta- 
raudé pour celle-ci à la partie extérieure, et pour l'autre dans 
àiDn Intérieur. Quand la matière est introduite, on bouche le col, 
puis on nettoie bien la vis, pour éviter toute perte des vapeurs 
par cette jointure. Cela fait, et les deux pièces étant réunies, on 
revêt la cornue jusqu'à la naissance du col avec un lut maigre 
d'argile et de sable; de plus, on a garanti par avance la majeure 
partie du col de la cornue, en enroulant dessus un iM de fer un 
peu fort, dont tous les tours sont contigus; oiï laisse sécher le 
lut, puis on monte l'appareil de la manière suivante. 

On introduit la cornue par l'ouverture latérale pratiquée 
presque au niveau du foyer d'un fourneau à vent, construit 
comme celui représenté fig. 9 , et on la place sur trois barres de 
fer qui sont disposées dans l'intérieur, de inanière que l'une re- 
çoit 'en B le col de la cornue, et que la panse repose sur les deux 
autres situées en F, dans la partie du fourneau où se produit la 
pliis forte élévation de température. La grande branche du col 
doit ressortir, mais de peu, à l'extérieur du fourneau. On a^^ 
d'autre part-, un segment d'un grand creuset, ou pot à fond 
plat , et qu'on a coupé diagonàlement de manière à comprendre 
dans ce fragment tout le fond du pot. A ce fond est pratiqué un 
trou pour laisser passer le col. On ferme l'ouverture latérale du 
fourneau, en y plaçant cette portion de creuset, de façon que la 
section diagonale du creuset se trouve à peu près située perpen- 
diculairemetit par rapport aux sections supérieure et inférieure 
du fotirneau. Ces dispositions ont pour but dé soumettre le col 

19.* 
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dans presque toulo sa longueur à la m* me icnipérnli; 
cornr.e, et Ton en retounaîtra tout à Tlicure la nécc^sil 
tôt que !a cornue est placée dans le fourneaiu on allun 
et de manière à obtenir le plus promptemcnt possible 
tnum de température; on voit inniiédiatenieiit des vape 
du col, et bientôt après elles s'enflanunent spontanéj 
leur laisse ainsi un libre cours pendant quelques iast; 
dès qu'à Taide d'une petite glace présentée à Torifice d 
s'aperçoit que la couleur de la flamme intérieure prend i 
d'un vcrt-émeraude , alors la partie du col qui dépasse 
est promptement introduite dans un petit récipient en 
qui contient assez de pétrole pour que l'extrémité d 
trouve plongée. Ce récipient, qui porte latéralement i 
pour le dégagement des gaz, est lui-mCme placé dans 
rine, où on le tient entouré d'eau froide. Ou adapte c 
ment un tube en E, sinon pour recueillir les gaz, du m 
pouvoir apprécier la rapidité plus ou moins grande avei 
ils se dégagent, et savoir où en est ropératioii. 

Quand le récipient est adapté , on ne saurait trop se 1 
luter les jointures, pour éviter toute déperdition do po 
car c'est à cette époque qu'il commcnre à se dégager 
alors aussi qu'il convient, pour eu l'avoriser la produ< 
donner au registre placé en K le de^né d'ouverture n 
pour obtenir le plus gi^and tirage, ol par consé(jucnt la 
ture la plus élevée. C'est, pour le dire eu passant, près 
jours par le défaut de chaleur que l'opéraliou manque 
heureusement la température nécessaire à la produ< 
potassium est aussi celle où le fer commence à brûk 
moins elle en est très \oisine; en telle sorte que, si L 
n'est pas parfaitement garantie par le lut, qui subit une 
triûcation, les points non préservés s'oxident, se scori( 
fondent, d'où résulte très souvent la perforation et lapo: 
de l'instrument. Ce concours de dillicultés rend le succt 
pération très éventuel, surloul lorsqu'on ne connaît pas 
fourneau pour en bien régler la chaleur. Il est encore 
inconvénient que nous devons signaler, et cet inconvé 
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pli- ^rave. qull es-r uu*.* con^i*fqutfQOc înéifitabK? Je> 
:-«:r.? tril ^^ forment daiii cette opêratiou. Outre les ^ax 
^ î^-^Lit par -juite de îa rtac'-I;^u du charbon 5ur la potasse 
i«:l:-: . ji" o:ii«[iic, il se i'^îatilî:?e tout à îa tbis du pota5- 
if-.^ : G^ljlriaiïOii dcî pota^^e et de charbou, qui se con- 
J:...' !- «. I do la cornue, >'irtout rers la partie qui est 
iVurnoiu. et qui dnit par Tobcitruer coiuplètement : ce 
-*j;< 1»"^^ imniédiateru^Qt à la cessation du dê^;:a^iueQt 
L»: r:i<;T:e cela arriTe, il taut retirer le récipient et boucber 
i :-r le? du fourneau ♦ pour éteindre le feu et méua^r la 
qn%ja détériorerait inutilement en soutenant plus loa;^:- 
ha leur. 

rotto condensation qui se produit dans riutérieur du col 

:uio . qui oblige à ne laisser sortir du fourneau que la 

: ntce-saiic pour pouvoir Tadapter au récipient « et *à 

ir tout le reste au milieu des charbons ardens; autrt>- 

brtrurtîon aurait lieu dès le commencement de Topera- 

r«jn n obtiendrait aucune portion de potassium. 

essentiel d'étie averti que ce produit qui se condense 

:oî c-t souvent détonant^ et qu'on s'expose ù de graves 

lo;\^qiroa veut le détacher, quand il a pris le contact 

Le meilleur moven de s*en débarrasser est de dévisser 

de le plonger entièrement dans Feau. Il se produit un 

illonnenicnt, dû au dégagement d'hydrogène. On par- 

mème résultat, mais plus longuement , en laissant le 

se pendant quelques jours au contact deTair; il en ab- 

u à peu l'humidité , et fournit le krokonate de potasse de 

•unncr recommando de se servir, pour l'extraction du 
21, de cornues en fer forgé, dont la capacité n'excède 
12 onces d'eau , parce que cette opération, qui ne rèus- 
paand elle marche rapidenienl , est bien plus facile i\ 
2r qu'en agissant sur de plus grandes masses. D'ailleurs, 
^es sortes de vases n'exigent aucune précaution nî pour 
iffer ni pour les refroidir, on peut, surtout si l'on a une 
le rechange , profiter de la chaleur du fourneau pour 
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faire plusieurs opérations consécutives ; et en fractionnant ainsiy 
on obtient en 'général des résultats plus avantageux et ayec moins 
de risques. Cependant , Berzélius ne semble pas partager cette 
opinion ; car il a mis à exécution ce procédé sur une échelle 
beaucoup plus grande, en substituant ù la petite cornue deBnio- 
ner, ces bouteilles en fer forgé dans lesquelles on expédie le 
mercure , et qui sont d'une capacité presque décuple. A la te- 
nté, rien n'oblige à les remplir. Lorsqu'on a introduit dans cette 
bouteille la quantité de tartre brûlé sur laquelle on yeut opérer, 
on y adapite un bout de canon de fusil de 4 ci 5 pouces de longueur, 
et qui porte à l'une de ses extrémités un pas de vis <[ui s'ajuste 
avec celui pratiqué dans le goulot. On place borizontalement ce 
vase sur trois barres de fer disposées au centre du foyer d'un 
fourneau à vent, comme on le voit fig. 10, A. Le canon sort par 
l'ouverture latérale pratiquée eu B ; on cloL cette ouverture au 
moyen d'une plaque en forte tôle, qui est percée d'un trou vers 
son milieu, pour donner passage au canon de fusil, et on ap- 
plique cette plaque dans une feuillure pratiquée à dessein dans 
l'épaisseur des briques qui forment le l)ord de l'ouverture. On 
enduit tous ces bords avec un peu de lut d'argile. D'autre part, 
on a un récipient cylindrique en cuivre c, qui est garni dans son 
intérieur d'un diaphragme ou cloison perpendiculaire, qui par- 
tage sa capacité en deux parties à peu prî;s égales , mais qui s'ar- 
rête à quelque distance du fond. Ce diaphragme est percé, vers 
la tiers de sa partie supérieure, d'un trou qui se trouve en re- 
gard des douilles latérales établies sur la ligne DB. Ce même 
récipient est muni , à sa partie supérieure , d'une ouverture 
garnie d'une gorge, et assez large pour qu'on puisse y introh- 
duire le bras. Cette ouverture est bouchée avec un couvercle à 
ypcpuvrement E , et tout à côté se trouve placée une petite 
douille destinée à recevoir un tube pour le dégagement desgaL 
On verse du naphte dans le récipient, ej, eu assez grande quan- 
tité pour que l'extrémité du diapliragmc y plonge d'une ligïtf 
ou (Jeux. A la douille qui se trouve opposée au fourneau, o^ 
adapte une tige en fer r/, qui traverse à frottement un bouclioî| 
en liég^e, puis le diaphiagme, et qui vient s'gppuycr ensuite sur 



e.lj^d dç l>utrfi 4o^iUe. JËJ^n^ çç J^ip^etU; 4oit„&ïrf; ||lapft 
^gfi9 \xn seâUi, ^% £tre plopgé daQ9 i*eau prçsqifp su} iû:t^«^u dç^ 

Il est indispensable que toutes ces chç^es spj.çfit; f^pi'^(%s 

^ ?^WP^<9 farces que ce H'est point quand ^na pp^|:ali()a n^^qi^e , 

et ?.VM:l;oHt aussi rapidement que celle-là, qji'w.a Ic.lqjfi^fjçjjlg 

39tf}f ^froi^ nécessaire pour s'en pcxîuper. Lora dgiic qqe ^out. ;^f 

c|î$po9é, op introduit hQaupojuyi de charbons aUqmés»p§if>,^a f oi;t« 

l^ pui9 un mélangp de coke et de charbon dp b pis , ^ l*^ x^çji; 

unç charge ^asez forte de con^bi^atihlç ppur fi'ayoir pli\s beeioiji^ 

de retoucher ^u fouJ^nea^, Tous^les phç.ftonpiènes /ipnt i\(^^ 

g^yon» f^itflftfiPtiçip p(iùr l'opératiAn préçé4çnte,se'i^epffl4*?*^t 

jci^ ^t §ve.ç beaucoup plus ,<j^'iatenô|té : ain^, ip jctdQ,fl?Bgfi^^ 

ifffjgi^^ qui$Q d^^ag^^^î dépasse, de plusieufâ pou<^s l'.cxtfiéfifi^ 

^ çaftquji et. ne }mm jaç.que 4'u^quiéter u;^peu rw^f**is»^4 

ç(^ jsçrfMt *Çû|é de ralentir. J^e fei|, 3'il n'était çjonyçgUicij, ^e \f^ 

nçC^sUé, d'*ller viteu. Lorsiqvie \9i flaïnme pi;çu|i;qfte^ teijQt(j..v^çj[te5 

oi(applJ(gye Immédijtteini^p^t im tajoipoQ inpuili^é ^ur rqrifioe.^f^ 

ÇM^fin.j PP^r éteiçwilre le gai, et ^^sfi^tôt ^p.ai4p yiçnf.^daptey,}^ 

régjpiqit et le l^tei; le mieux p^siWe, çe,.gLuiL,offra.i?ffV9We}ri 

9mÀ^<^^^i en raison, du ppu d^spac^ q4, restée, entre Ve^jft^- 

mité 4u çqJ et la surûice 4e la^la.que de tôle,, qui .est loutg roiigc 

à çe^tt^ ép.oqi^é. Oni^esert prdinaireinçûtA p/jur.çcl,»^ d'une p{i{j} 

1^ faxipe, 4^ craie et 4'eau salée. Quandlp Jicci^i^t ç&t h^eft 

î§»m«?j WJEM* couler unpeu d'eau froidç.ji V^.ÇfÀHfifltflûfit^* 

fi»«W ^;Sine«ftte pa^ que quAquefois k;^^ W â^ÂsgS^'^ fIfK 

l^ltuj^ F/en|^anp)jB d^s l' atmosphère. Jji'9Î^iî,çaLte^f,4vJE:PSïîSÇ 

Bpiipipal^ent son, attcatfcm ù d^sobsU'ucr rùit^^^ejLg[:.d^^ii9j^ 

i.fijfisufe qu'il^s'engoYgei ,et pour y. bien réiia^r„i^l,j^u;;,qji|çj 

$,a^isâaat 4e la iBai^ ^pite la l^^ueitc en D^ jj« j^ f£|j§c i^le^.ç^ 

^IfOir sans oc&se^ dan^ ripléjcjeur du 02113^01^. ?-Q^r (apiîjt^.fiSfiS 

iD^nceuYre, ou a,,ciikÉ>ig^''apl(itir rextreujLi5\ç.<^,lftJ^^SHfil^^^^^ 

^R^^WJpdsÇI PR W.seW'^Ç6 4f4f ^^^f^^ ^,4îe;P<?f^>Sft\W«iPHA?. 

ÎWfeSft i^WW*^? 4H,caftfti? » ^WP^ip^ft^ .Ae,^efiipa^ WI''^h;^>1^ 
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forme d'nne gouge on d'une tarrière, parce qu*on ^peut alOK, 
non-seulement détacher les matières qui se concrètent , mais les 
enlerer à mesure et les renyerser dans le napbte, en ramenant â 
soi et retournant la baguette. 

Il est assez aisé de bien conmiencer Topération ; mais rien de 
si difficile que de la terminer à souhait. Les gax se dégagent 
ayec tant de rapidité, et l'engorgement est si inmiinent, qa'S 
faut la plus grande présence d^esprit et la plus grande habitude 
pour ne pas se laisser gagner par l'opération; ainsi, on doit 
▼eiller tout à la fois à ce que le feu soit aussi intense que pos- 
sible 5 à ce que le naphte ne s'échauffe pas trop ; autrement il 
s'enflanune et fait sauter le courercle, et à ce que le tube ne 
s'obstrue pas* Je ne conseillerai point à ceux qui ne sont pas 
encore assez familiarisés ayec ces sortes d'opérations, de teaks 
l'emploi de cet appareil ; il offre trop de dangers et exige trop 
de soin : celui de M. Brunner m'a toujours paru bien préférable; 

Au reste , quel que soit le mode qu'on ait adopté pour pro- 
duire le potassium, il est nécessaire de le purifier quand on Ta 
obtenu, parce que, dans l'état où on le recueille d'abord, il est 
plus ou moins mélangé de charbon et d'une combinaison plus 
solide de charbon et de potasse* On lui fait subir un premier 
degré de purification , en l'agitant à diyerses reprises ayec dn 
ni^hte , et décantant pendant qu'il est encore trouble* On réi- 
tère ces tarages jusqu'à ce que le naphte en sorte aussi clair qu'il 
est primitirement , puis on en sépare les plus grosses boules» 
qui souTent n'ont pas besoin d'autr«*^ préparations. On met le 
reste dans des gros tubes en Terre bouchés en forme de cloches 
par une des extrémités , et l'on a toujours soin que le potassium 
soit recouTert de naphte ; on prend ensuite chacun de ces tubes 
pour les soumettre successiycment à l'action d'une température 
capable de liquéfier le potassium, et lorsqu'il est fondu, on le 
pétrit au fond du tube à l'aide d'un cylindre ou mandrin en ièr, 
afin de réunir les globules diyisés, et de séparer de la masse li- 
quide les substances étrangères qui y sont adhérentes , et quiy 
en raison de leur plus grande légèreté, sont , par cette agitation^ 
entraSsées dans Ui naphte^ Lorsque le potassium paraît bien oit 
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it bien brillant, alors on le laisse refroidir pour le recueillir; 
nais on est souvent obligé de réitérer cette purification à di- 
rerses reprises, avant d'avoir pu enlever complètement toutes 
les substances étrangères. 

Un moyen plus certain encore d'obtenir le potassium parfai- 
tement pur, serait de le soumettre à la distillation, en prenant 
les mêmes précautions que celles déjà prescrites pour le phos- 
phore, avec cette seule différence, qu'il faudrait substituer dans 
le récipient le naphte à l'eau employée dans lé premier cas. 

Pour conserver le potassium, on le moule en petits sphé- 
roïdes, en le fondant au fond du naphte, puis on le renferme 
dans des flacons bouchés à l'émeril et contenant du naphte 
rectifié. Il est à remarquer que ce liquide, tel que la uature le 
produit, et quoique parfaitement rectifié, subit, lorsqu'on le 
met en contact avec le potassium, une altération très notable, 
qa*on n*a point encore bien appréciée , ^i occasidne une perte 
ÊBsez considérable du produit qu'on veut préserver ; mais une 
fob qae cette altération est produite , le reste ne subit plus de 
décomposition : de là résulte que le meilleur moyen est de rec- 
ttter le naphte qui a été employé dans l'opération même du po- 
tassimn, et qui a déjà éprouvé l'altération dont nous avons 
parié ; alors ces deux corps peuvent être mis en contact sans 
çi'il en résulte aucune réaction réciproque. Lorsqu'on vent ex- 
pédier le potassium, il est bon de renfermer les flacons qui le 
contiennent dans des petites boîtes en fer-blanc. H. 

POTÉE D'ÉTAIN. {Arts chimiques.) C est du pcroxide d'c- 
trin obtenu par la double action de la chaleur et de l'air, mais 
presque toujours mêlé d'oxide de plonib, parce qu'on a cou- 
tume d*ajouter du plomb à l'étain pour accélérer sa calcination, 
foi, sans cette précaution, serait longue et difficile. La masse 
fQ*Ott obtient pour résidu est soumise au lavage pour en sépa- 
Rrle métal qui a échappé à la calcination. La potée d'étain varie 
Hr sa couleur, qui est tantôt grise, tantôt jaunâtre. On se sert 
^ cette matière dans plusieurs arts ; d'abord pour user certains 
inris, le verre ^ et donner aux glaces le beau poli qu'elles sont 
^Qseeptfibles de prendre* Chauffée avec des matières vitrifiables* 
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lapotép d'ét^ia produK ua émail qu'où emploie pouf les.ççijii 
Yertcs de la faïence et de la porcelaine. Ajouté en peUtç V^24>4l9 
à la matière du verre ^ cet oxide in fusible s'interpose eptre)^ 
molécules du verre, en allére la transparence et lui donine ufif 
couleur blanche opaline. L*****^ 

POTERIES. ( Fûj. CÉKAMiQUB. ) 

POUDRE A CANON. La poudre à canon est un xnélaag^ i^ 
nitrate dç potasse, de charbon et de soufre, dans des propc^^i 
tions qui varient eu général fgrt peu ches les différeus peupks^ et 
qui en France sont les suivantes : 

Nitrate de potasse, ... 75 pqrti^ç. 

Charbon 12,3 

Soufre 12,5 

Des expériences nombreufics, faites avec le pl,U9 grand jMÛ^» 
ont démontré que ces prçpor tions étaient celle» q^i ^pi^p^ieQl 
la meilleure poudre. On s'y était d'ailleurs arrêté preçqu^ ^ 
l'origine de la découverte de la poudre. 

Les matériaux qui composent la poudie doivent êtrç emplojf^. 
dans le plus grand état de purolé possible. Le soufre est puriS^ 
par la distillation des matières terreuses qui le souillent. Le vii^ 
est débai'rassé des sels étrangers qu'il renferme, et particulier^, 
ment du sel marin et du chlorure de potassium, par les pro^flM 
que nous avons décrits à l'arlicle Nitra^xe de potasse (^oj».Ç6 
miot). On ne le considère, comme propre ù la fabripation^;i|D0 
l)ûnne poudre , que lorsqu'il ne renferme pçis plus de 4ù $ JH^, 
lième de chlorures. La préparation du charbon ejçige be«^.(H^ 
de soins et d'habitude. Pendant long-temps on n. i^a^pany TiRn 
fluence que son état physi(iue et sa constitution çhimiqv^ pûi)it 
valent apporter dans les (jualités dQ la poudre, et on a'ei> (aij^ 
quait de bon qu'ep Angleterre. Aujourd'hui l'on sait 4.e la pjl^qi^ 
la plus positive , que les charbons légers^ poreux et hx4ro\géni||4^ 
sont tout-ù-fait supérieur^ aux charbons compacts provq;^UQt4l 
la calcination, ù une habite tçnipératmp, t|os ^ois pe.^ai)^; Tgl 
sait aussi qu'il e^t de lîjjjjus l^iautç ipapytjnçe d(^^ç fç^ft9^^ 
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'op loin la^chalcur, pendant la carbonisation, qu'il faut 9U cp.n-r 
raîre Tafrêter alors que le cliaihon retient encorç de l'hydro- 
ène , et qu'il est devenu rouœ. 

Les bois que l'on préfère, en France, pour la fabrication du 
harbon destiné à la poudre, sont ceux de bourdaine, de peu- 
ilier, d'aune, de tilleul et de saule : il est convenable de les 
îouper dans la sève et jamais quand ils sopt morts. Comme on 
I remarqué que la proportion de cendre est plus grande dans les 
deux bois et dans l'écorce, on choisit des jeunes branches de 
;inq à six ans , et on les écorce. Leur grosseur moyenne est d'en-' 
^iron 2 centimètres. Celles qui sont trop grosses doivent être 
•efendues. On en fait des fagots que l'on carbonise en fosses , en 
'bar, ou par la dlsiiUation dans des cylindres de fonte, quires- 
»eniblent beaucoup à ceux qui sont en usage pour la fabrication 
îu gaz de l'éclairage. L'opération est facile ù conduire : o^ 
[charge les cylindres, et on les chauffe à ua feu très ddux; dç 
t^mps en temps on examine la couleur des vapeurs qui se dé- 
gagent par le tuyau qui sert ù les conduire dans la cheminée^ 
Quand cçs vapeurs sont jaunes, et que les montres qu'on re- 
tire sont elles-mêmes d'un brun-jaune^ qu'elles sont cassantes^ 
çja laisse tomber le feu , et la carbonisation s'achève d'elle-' 
^oême, au moyen de la chaleur communiquée au bois par la 
^;'nue ou les parois du fourneau. 

{<a carbonisation achevée, on ouvre la cornue; on en tire ra- 
pidement le charbon que l'on met dans des étouffoirs où on le 
Jlissç jusqu'à ce qu'il soit refroidi. 

4=*^^^ prépai'é, le charbon est léger, très combustible et très 
ll^û^éno. Il communique une teinte rousse au papier coatrç 
lequel on Iq frotte. Dans le cas où la c^ilcination aurait étQ 
JlQi^sée trop loin , on s'en assurerait avec la plus grande facilité^ 
car alors il tacherait Ip papier .en noir, comnie le fait le char^qg 
4^ bois ordinaire. 

^. J<a poussière et les menus morceaux de charbon sont mja ^ 
{art pour les poudre^ inférieures, à cause de leur plus graine 
propriété hygrométrique; on a aussi le plus grand soin desé-^ 
Darer. par un. triage ipinutieux, tous les débris de cailloux* fi{ 
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toutes les poitions de terre qui pourraient se rencontrer dans le 
charbon : sous le choc des pilons, ces cailloux risqueraient 
donner des étincelles capables d'enflammer la poudre. 

La fabrication de la poudre , en supposant les élémens qui 
entrent dans sa composition convenablement préparés, se ré-; 
duit à pulvériser le soufre, le charbon et le nitre, à mêler ces 
trois matières, en former une pâte consistante, mettre celle-ci 
en grains d'égale grosseur, les sécher, et enfin les lisser. 

On parvient à ce résultat par des moyens divers que les li- 
mites de cet abrégé ne nous permettent pas de décrire. Nous nous 
bornerons à dire quelques mots de la méthode de pulvérisatioa 
qui a été introduite à l'époque de la révolution française. Pour 
l'exécuter, on se procure des gobilles en bronze ou en étain de 
9 millimétrés de diamètre ; on dispose , aune autre part , des \ 
tonneaux traversés par un axe, au moyen duquel on peut leur , 
imprimer un mouvement de rotation. A l'intérieur des tonnes, 
on place ù distance» égales six liteaux en bois qui vont d'un 
fond ù Tautre , et qui s'appuient sur les parois du tonneau. Ces 
liteaux font sauter les gobilles qui viennent les frapper, et dé* 
terminent ainsi des frottemens favorables à l'effet qu'on veut 
produire ; ces liteaux ont 3 ou 4 centimètres de saillie. Les ton- 
neaux ont 1 mètre de long sur 6 décimètres de diamètre, et se 
chargent avec 75 kilogrammes de matières, et 90 kilogrammes 
de gobilles. Une ouverture pratiquée au tonneau est destinée à 
charger et à décharger à volonté. 

Dans la pulvérisation du soufre et du charbon, on ne court 
aucun risque ; aussi peut-on se servir de gobilles en bronze. Mais 
s'agit-ii de mêler les trois matières , il faut employer les gobilles 
en étain et ajouter de l'eau à la masse, afin de prévenir les aoci- 
dens qui pourraient provenir du choc des gobilles en bronze les 
uns contre les autres , ou contre quelque grain de sable. 

Les meules destinées à comprimer le mélange ternaire pendant 
qu'on l'hiimecte, ont un poids de 5 à 6000 kilogrammes. Elle* 
sont en chaux carbonatée, ou mieux en fonte, et dans ce der- 
nier cas, leur limbe est armé en laiton. Ces meules verticale* 
tournent dans une rainure où se place le mélange sortant des 
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anneaux. A Taxe de la meule, on ûxe un entonnoir^ dont la 
ueue , percée de trous d*arrosoir vient répandre derrièfe la 
ieule qui Tentraîne dans son mouvement de translation , Teau 
lècessaire pour humecter la poudre. Cette eau se répand et se 
liyise ainsi d'elle-même dans toute la masse. A mesure que la 
aatière est rejetée sur les bords de la rainure, à l'aide d'une pa- 
ette , on la ramène sur la meule. 

Le grenage se fait avec un appareil composé de huit tamis 
nultiples au moyen desquels la poudre se trouve à la fois et dans 
tbaciin d'eux brisée par le tourteau, grcnée par le grenoir, éga- 
isée, séparée du gros grain et du poussier. Le gros grain re- 
fasse sous le tourteau, le poussier se rend dans un réservoir, et 
m bon grain dans un autre. L'appareil est mis en mouvement 
Mr une roue hydraulique , et le seul soin qu'il exige consiste à 
âarger les tamis et à décharger les réservoirs. 

La poudre de guerre et la poudre de mine n'ont i\ subir que 
c séchage et l'époussetage , quand elles ont été grenées ; mais 
ai poudre de chasse exige une opération de plus, c'est le lissage» 

Pour lisser la poudre, on en forme des couches minces que 
^pn sèche im peu au soleil pendant quelques heures; on la met 
siisuite dans un tonneau auquel on imprime lin mouvement de 
^tation très lent qui fait glisser les grains de poudre les uns 
bjintre les autres. Ce mouvement , continué pendant huit à dix 
mures, donne à la poudre un lustre mat que Ton regarde comme 
i^ meilleur. Le lissage a pour principal objet d'augmenter la den* 
^Ss^ de la poudre, de diminuer sa trop grande porosité , et de la 
■Sttdre ainsi d'une conservation plus sûre. 

La poudre lissée ou non, a toujours besoin d'être séchéc, ce 

fon fait soit au soleil, soit à l'étuve. La dessication au soleil a 
^fu sur des tables recouvertes de toiles sur lesquelles on place 
''Sèc couche de poudre de l'épaisseur de 2 à 3 millimètres. 
:_La dessication à l'étuve ou au séchoir^ a, sur celle dont nous 
''fciions de parler, l'avantage de pouvoir se faire en toute saison. 
jKt séchoîrNe compose d'un soufflet qui comprime l'air dans une 
itave , d'un fourneau qui y chauffe cet air, et d'une caisse qui le 
jp^oit de l'étuve à travers les couches de la poudre que l'on y 
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passer à Tétat diacide carbonique qu'on absorberait par une dis* 
solution de potasse caustique. 

Lorsque le charbon qui entre dans la poudre est roux^ qu'ayaat 
été peu calciné il contient de Tulmine , son analyse deTÎeot 
alors beaucoup plus difficile. 

La densité s'obtient en pesant successirement le même flacoi 
plein de poudre et plein d'eau. 

La finesse du grain est éyaluée ù l'aide de tamis percés de 
trous d'un diamètre déterminé. 

Quand à la portée de la poudre 5 le mieux est de la rechercher 
dans les armes mêmes pour lesquelles elle est destioée^et à cet 
égard nous dirons que la même poudre n'est pas égalemeot 
propre ^oute espèce d'armes. 

Pour Vbonnaître si une poudre contient du chlorate de po« 
tasse, on la lessive, on érapore à siccité la liqueur, et on cil* 
cine le résidu formé de nitre et de chlorate de potasse* La calci- 
nation fait passer ce dernier à l'état de chlorure qu'on dissout et 
qu'on précipite par le nitrate d'argent, après avoir préalablement 1 
salure la liqueur par un peu d'acide nitrique. Si le. nitre conte- 
nait des chlorures, ce dont on s'assure directement, il Daudrait' 
en déterminer la quantité , et la retrancher du chlorure prore- 
nant de la décomposition du chlorate de potasse. P...XB. 

POUDRE D'OR pour mettre sur l'écriture. C'est un simple mé- 
lange de sable et de mica. B« 

POUDRE D'ORpottr les peintres^ ou or en coquilles. Cette prépa* 
ration s'obtient ordinairement en broyant des feuilles d'or aree 
des substances dures et solubles, qui ne soient pas susceptibles da 
réagir sur l'or et de le ternir, soit en l'oxidant, soit en le siiUîi* 
rant. On prend donc des feuilles d'or, et on les broie dans Qi 
mortier de verre ou de porcelaine, avec du sulfate de potaise 
petits cristaux et très pur; lorsque le tout est réduit en poa< 
excessivement fine , on met cette poudre dans un vase allongvJi^ 
en verre, et l'on y ajoute de l'eau pure et qui n'ait point séjoonijr 
dans des vases métalliques ; on agite avec une baguette en reift 
on couvre le vase; on laisse déposer, puis on décante, etroniv* 
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nourellc Teaù jusqu'à ce qu'elle n'entraîne plus rien , puis on fait 
sécher sans chauffer. Quand l'opération est hien conduite, on ob-* 
tient ainsi de l'or excessivement diyisé, et qui a conseryé tout 
son brillant. 

POUDRE FULMINANTE. {Arts cidmiqaes.) Mélange puWé- 
rulent, dont la détonation , opérée par la chaleur, est beaucoup 
plus considérable que celle de la poudre à canon. On prépare 
cette poudre en triturant dans un mortier 3 parties de nitre , 2 de 
. potasse caustique et une de soufre; on la conseryé dans un fla- 
con. 25 à 50 grains de cette poudre chauffés dans une cuillère de 
fer, à l'air libre, se fondent et font entendre, au bout de quelques 
minutes , une explosion beaucoup plus bruyante que celle que 
produirait un fusil fortement chargé. Un mélange de nitre et de 
soufre ne détone que faiblement , parce que le soufre brûle len- 
tement et partiellement; mais le soufre converti en sulfure dans 
le mélange des trois corps, retenu et fixé par la potasse, reçoit 
une chaleur capable d'opérer à la fois sa combustion totale, et de 
mettre rapidement une grande quantité d'air en vibration so- 
nore- L*****n. 
- POUDRE DE FUSION. C'est un mélange de 3 parties de 
nitre 9 de i partie de soufre et de 1 partie de sciure de bois. Si 
l'on remplit la moitié d'une coquille de noix de ce mélange , au 
milieu duquel est placée une petite pièce de monnaie et qu'on 
en approché un corps cq ignition , le mélange brûle vivement 
-< avec une flamme brillante, et le métal converti en sulfure plus 
-^' fusible qu'il ne l'est lui-ml^me, est fondu avec tant de prompti- 
^» tude, que la coquille où la combustion s'opère vite reste parfai- 
- tement intacte. 

ç* • POULIE. {Arts mécaniques,) Cette machine simple est com- 
^^ posée de trois parties : d'un rouet GH (fig. 5, pi. 31 ), de forme 
W'- cylindrique; d'un axe E ou essieu central, et d'une chape El qui 
^ porte cet essieu , de manière que le rouet puisse librenient tour- 
^ ncr sur son axe. 

B Le rouet est composé en métal, en porcelaine, ou en bois dur; 

sa surface circulaire est creusée d'un canal extérieur semi-annu- 
mre, nommé gorge, dans lequel est courbée une corde P'GIHP 

amM, t. y. ^20 
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dont los extrémités sont tirées par deux forces P et P'. L*axe est 
un houloQ de grosseur proportionnée aux efforts que la macbine 
est destinée ù vaincre; il entre librement dans un canal cylin- 
drique qui perce le rouet d'une face à l'autre perpendiculaire- 
ment , et est riyé ù la chape aux deux bouts, ou retenu par des 
clayettes : quelquefois il fait corps avec le rouet et tourne aiec 
lui sur des collets, dans des yeux pratiqués à la chape. Enfin la 
cbnpe est un corps de forme arbitraire, pereé d'une mortaise 
dans laquelle le rouet est logé et tourne, et d'un trou rond per- 
pendiculaire ù cette mortaise, pour receyoir l'essieu. Foy. Tar- 
ticio PoruEVR, oi\ nous indiquerons les procédés de fabric&tioD de 
cette machine. 

Uéduisou$ la corde i\ son axe et le rouet à un cercle ; les deux 
foR'c.'i P et P' agissent ici conmie sur un lerier coudé GEH , dont 
leH brus sont égaux : dans le cas d'équilibre, les deux forces doi- 
x^nt donc tftre égales, (^uj-. Levier.] Ainsi cette machine sert 
(\ trun«imettre l'actioa d'une force en différens points du cordon, 
Mnns changer l'intensité. Dan&tous les cas, la puissance P est 
égale i\ la résistance P' qu'elle met en équilibre , même lorsque 
Tare enveloppe égale ou surpasse la demi-circonférence ; c'est 
pour cela qu'on donne le nom de poulies de renxoiy à celles qui 
MOnt retenues par une chape fixe. Lorsqu'on veut transmettre 
Taction d'une puissance d'une direction dans une autre, on dis- 
pose dans le système autant de ces poulies qu'on veut, et l'on fait 
passer les cordons sur toutes les gorges : le dernier cordon est 
tiré précisément comme si la force y était inunédiatement appli- 
quée; c'est le principal usage de cet appareil. 

Mais il peut arriver aussi que la chape soit tirée par une force 
Q, ainsi que l'un des bouts du cordon P, ou que l'autre bout soit 
retenu par un point fixe P. C'est ce qu'on appelle une poulie vm^ 
bile , dénomination impropre^ puisque les poulies doivent tou- 
jours tourner sur leur axe. Pour examiner les conditioni^ 
d'équilibre de ce système, imaginons qu'il soit retenu par trois 
forces : deux égales entre elles P et Q (fig. 6), tirant le cordon 
jçfi^ns contraires, l'autre R, destinée à retenir l'axe. 
i . jormons le parallélogramme DEHF dont les côtés sont égaW 
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la diagonale HD passant par l'axe C, divise par moitié l'angle J) ; 
les côtés DE , DF, représcnlent les forces égales P et Q, et la dia- 
gonale HD, la force R. Or, les rayons CA, CB étant perpendicu- 
laires sur les côtés DE, DF, et !!]> l'étant auissi sur AB, les dçux 
triangles ACB, EDH sont semblables ; ainsi les côtés CA, CB, 
AB représentent aussi les trois forces F, Q et R,c'eèt-à-diré leur 
sont proportionnelles. Donc la force P qui agit suif Ce cordon ^ est 
d celle Pi qui relient l^aœe de la poulie mobile ^ comme le rayon' du 
rouet est d la corde de l'arc AB que lecotdon embrasse J 

Le point fixe Q, qui retient l'autre bout du cordon^ éprouva 
reffort P, comme si cette puissance y était immédiatement ap-^ 
plîquée selon QB. 

D'après cela, on voit que plus les cordons approchent d'être 
parallèles, et plus Ta pression sur l'axie de la poulie fixe aug-^ 
mente : cette pression est le double de chaque force P et Q,^ôu 
leur somme, dans le cas du parallélisme, parce que ÂB dévient 
le diamètre. Lorsqu'il s'agit d'une poulie mobile, et que les bouts 
du cordon qui l'embrasse sont parallèles , la force P est la moitié 
de celle R qui retient l'axe. 

Quoiqu'il soit vrai de dire que la force qui tire l'eau d'un puits 
à l'aide d'une poulie fixe, soit égale au poids soulevé, on doit ob- 
server que ce poids se compose , non seulement du seau et de la 
charge, mais encore de celui du cordon. Or, à mesure que le 
seau monte, l'une des parties de la corde s'allonge et l'autre s'ac- 
courcit d'autant; la force motrice décroît donc de plus et plus." 
Dans les grandes machines surtout, on ne peut négliger ce poids 
de la corde, qui quelquefois égale ou surpasse celui du fardeau 
qu'on élève. On se sert alors d'une chaîne de compensation dont le 
poids, pour d'égales longueurs, est double de celui du cordon; 
on attache un bout de cette chaîne sous le fardeau et on la laisse 
pendre jusqu'à poser sur le sol inférieur : à mesure que le poids 
monte, la chaîne se déroule et reste suspendue, ajoutant une 
partie croissante de son poids à celui du fardeau. En même 
temps qu'une egaîe longueur de la corde de suspension se troute 
supprimée de ce côté et ajoutée de l'autre, la résistance a perdu 
^ , wa poids de corde que la puissance a* gagné, i ' '* 
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La raideur de la corde est un obstacle au mouyement: nous 
ayons yu à Tarticle Goeds, Gomment, en j ayant égard, on en 
tient compte dans le calcul des conditions d'équilibre : il suffit 
d'ajouter au bras de leyier de la résistance, une petite quantité 
que nous ayons appris à déterminer. 

Quand au frottement sur Taxe de rotation^ c'est encore un 
effort que la puissance doit surmonter : or, nous sayons que le 
Feottembht est proportionnel à la pression, et celle-ci se com- 
pose du poids de la poulie et de la résultante des puissances 
q[ui agissent aux deux bouts du ,cordon« Ces élémens suffisent 
pour connaître la pression ^ et par suite le frottement exercé sur 

Taxe. 

Il ne faut donc introduire les poulies dans les machines que 
lorsque cela est nécessaire, parce qu'elles absorbent une partie 
4e la force motrice; en outre, il faut proportionner la grosseur 
des cordes à la tension qu'elles doiyent supporter sans se rompre. 
On estime qu'il ne faut pas donner moins de 135 millimètres au 
diamètre d'un rouet qui est destiné à porter une charge de 500 
kilogranmies. Il est ayantageux que le diamètre de la poulie soit 
très grand , pour diminuer la perte due à la raideur des cordes : 
mais d'un autre côté les plus petites poulies sont les moins lourdes 
et ont un frottement moindre. 

Kous ne dirons rien ici des poulies composées. Ce système et ses 
différentes modifications ont été examinés ù l'article Moufle. F&. 
' POULIEUR, POULIERIE. {Jrts mécaniques.) Les poulies, 
les mouilles , les chapes sont faites à la main , en métal , en bois 
de gayac , ou d'orme, ou de buis, etc. Nous ne dirons rien de 
ce genre de trayail , attendu que l'exposition que nous allons 
faire de lapoulierie de M. Brunel, telle qu'on la trouye dans 
l'Encyclopédie de Rees, complétera l'intelligence du sujet ; les 
machines ayant pour fonction de remplacer le trayail de 
l'homme, les meilleures sont celles qui l'imitent le mieux, 
en lui donnant plus de régularité et de promptitude que la 
main. 

On commence par débiter l'orme et le gayac en tronçons, à 
l'aide de scies mécaniques droites ou circulaires, pour façonner 
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les rouets des poulies et leurs caisses. Cette partie du travail ne 
présente rien de particulier^ que la bonne ordonnance des ma- 
chines; il en sera question ù l'article Scie. Il faut ensuite percer 
au centre des caisses et des rouets le trou qui doit recevoir Tes- 
sieu 9 dans des plans perpendiculaires à cet axe , et d'autres 
trous aux caisses , pour commencer les mortaises où logent les 
rouets. Plusieurs machines servent à percer ces trous , à les al* 
longer, et à achever les mortaises. 

On coupe ensuite avec des scies les angles des caisses , pour 
apprêter la forme elliptique qu'elles doivent avoir : la machine 
qui exécute ce travail opère sur dix caisseS' à la fois. La mouiBe 
doit recevoir la corde qui en sort dans une gorge ; cette gérgt 
est pratiquée par deux autres machines. Enfin le polissage se 
fait ù la main. 

Quant aux rouets , lorsque le bois de gayac a été débité en 
rondelles avec les scies circulaires , on se sert de deux machines^ 
l'une pour arrondir, l'autre pour percer le passage central de 
l'axe , ou plutôt du dé de cuivre dans lequel cet axe passe. ])eox 
marteaux , mis en mouvement par le moteur, servent à river ces 
dés sur les faces du rouet, où ils demeurent encastrés fixement. 
Une autre machine mandrine les dés pour rendre les trous par- 
faitement cylindriques; enfin, on termine le rouet et sa gorge 
sur le tour. 

Les essieux sont des boulons en fer forgé à rordinaire , puis 
tournés et brunis. Enfin, il y a deux machines pour faire les 
moques et les caps de mouton (1). Une troisième sert à percer les 
mouilles de grande dimension , telles que les poulies d*!ta- 
gue, etc. 

(4) Les marin» appellent moquA un bloc de bois , ordiMii«mei|t e» inw 
de cœur , ayant une mortaise, et imitant une chape ou caisse sans poulie : elle 
sert à bander des cordages d*étai , etc. Le cap de mouion est on petit bflkn 
percé de trois trous, et fortifié par ^ne bande de fer pour empêcher que le bois 
n'éclate. Chaque trou donne passage à une petite corde ou HAs. On s^ açit 
des caps de mouton pour raidir on Ucher )es haubaqsi etc« 
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. On trouy.e dans Tusino deux machines à Tapeur de la force de 
treijite cbcyaux, l'une de AYalt, Tautrc de Murray et de Wood. 
Cette force jc&t eommuniquéc à un arbre de couche horis^ntal 
en ^r^ .qui trayersc tous les ateliers, et sert de moteur à quarante- 
cin^.p/ichiDes, qui marchent de manière à obtenir la plus 
£Tandc^rég[ularitè dans les travaux. Il serait impossible d'obtenir 
de la main une aussi grande économie de temps , et la même 
précision d'exécution. Plusieurs de ces appareils ébauchent en- 
core ype partie des ustensiles de bois nécessaires à bord desbâ- 
tim(i(i9. L'un des ateliers contient dix-sept machines dont les 

■«'■■■■ * ' 

fonctions achèvent complètement une poulie. Sept autres ma- 
chines coupent et débitent les bois dans ime autre pièce. L'étage 
supérieur contient trois machines qui débitent les bois des 
rouets, treize qui les confectionnent , et enfin cinq qui tournent 
et br^nissen^t Iqs essieux. Partout on voit l'ordre régner, et l'on 
reconnaît que le génie qui a présidé à l'invention de ces moyens 
PQ^écaniques , a tout prévu pour en assurer le succès et la durée, 
eX suiBre aux besoins de la marine la plus considérable de l'u- 
nivi^s. 

On verra dans le grand Dictionnaire de technologie la descrip- 
liondçâ figures de deux macliincs, l'une pour percer les trous et 
Tautre pour faire les mortaises. Fa. 

JîqWpJiJE DE CASSIUS. On appelle ainsi le précipité qui se 
fi^qjL^ .C|u^4, ^Q ^^^^ ^^^ dissolution de chlorure et de chloride 
^ftfip^ f^yec une dissolution d'or. Il est fréquemment employé 
t^£^^^le§ fit^^jpour produire sur la porcelaine et le verre les pour- 
pres, les rosés et les violets. 

On prépare le précipité pourpre de Cassius de la manière sui- 
vante-: ^nfait dissoudre de l'or fin dans de l'eau régale formée 
d'une partie d'acide hydrochloriquc et de deux d'acide nitrique. 
■iJ'att^fltilte e6té, on dîssoiA de Tétain en grenailles ou en 
'iètiilîefs'i'bîën pui*, tel qfaè celui de Mhlaca, dans de Teau régale 
'faîmé, pi'l?|)àrée avec une partie 'd'acide nitrique étendue dans 
deux pairtîçs d*eau pure, auquel on ajoute 30 grammes de sel 
marin pour cha(jue kilogramme d'acide faible. 

Les deux dissolutions, celle de 1 or et celle de l'étain, sont 



POUSSÉE DES TERRES. 3< i 

mêlées séparément avec une grande quantité d*eau. On ajoute 
alors la dernière à la première ^ en opérant Teffusion goutté à 
goutte et en agitant sans cesse. On abandonne le mélange au 
repos; il s'y forme des flocons rouges qui se rassemblent peu à 
peu au fonfi du vase; on décante, on lave à plusieurs reprises 
par décantation, puis on le recueille sur un filtre. Quand U est 
en gelée j on le broie avec son fondant et on fait sécher le mé- 
lange. 

Le pourpre de Gassîus peut encore être obtenu en faisant litt 
alliage d'or, d'étaîn et d'une grande quantité d'argent, faisant 
bouillir cet alliage triple avec de l'acide nitrique. Le résidu lavé 
et sécbé, n'est autre chose que du pourpre de 'Cassius. Dans ce 
dernier cas, le pourpre se précipite et se lave avec lapins grande 
facilité , rïials H est un peu moins beau que par le pi^emier pro- 
cédé. 

r 

Les chimistes ne sont pas A'accorA sur la véritablfe liïLture du 
pourpre de Gassîus. Tous y admettent de rétàîn, de l'or et de 
l'oxîg^éne ; mais les uns le regardent comme une coinbinafson 
d'oxide d*étaîn et d'oxide d'or, tandis que Icfs autres pensent que 
Tor y eà à l'état métaîTique. 

Le pourpre, broyé avec le mercure, ne donne par d*amàl- 
gàtde. Il est soluble dans l'ammoniaque, d'où leS'^cîde^ îe ^ré- 
cipft^ent. L^eau régale faible îe dissout fadrtèftiént, lorsqu'il n'a 
pas ièté calciné. L'acîdc hydrtochlorique l'attéfqriie , màffs avec 
lieaùc'oup de lenteur; il en résulte de l*br ptit et du Albride 
à'élâîn. Y...tÉ, ' 

PQlJSSËfe DES TERRES. {Arts rnêcaniquês.) H eiiSte uti 
grâhA nHifihre de cîtcinstances où il est indî^sjpièhsaMc de ctJtt- 
hattre reffoit nécessaîfepour résister à la pousse 8fes t^es, ^t 
y "propoTtfènnoir l'épaisseur des murs "d» revêteiSTlefrt. Ce srijiet 
est beaucoup trop étendif et dépend d'tine anady^e frdi> WèVéfe , 
jJotfr aii*88 s'àtténât Me trouver développé flans iC[libliïué*T^iges 
îte fiVtrfc ftfic3oiinaîre^ puife-qù-il fait h matîfete de itraîtés sj^fe- 

cm 

ïfoùs hoûs iiôîïtfeiiïètôns donc de flonhcr iine iJPe sticdiWctc 
Sw^îiicî^es îtir lèSt^clM'^ff thétorîe riîiiOw de 'feiiKi chsUitc 
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connaître les résultats pratiques, et d*en montrer Tapplication. 
Nous reuTerrrons, pour de plus amples détaib, aux ourrages 
qui traitent de la poussée des terres, et principalement au Mé- 
moire de Coulomb, inséré parmi ceux de TAcadémie des Scien- 
ces, en 1775; aux recherches de M. de Pronj (in-4**, 1802); et 
au Traité de M. Majniel. Ce dernier ourrage ne laisse rien ù 
désirer sur cet important sujet. 

Soit ADBH une masse indéOnie de terre retenue par le revête- 
ment FDBG (fig. 19, pi. 27). Si le massif de maçonnerie était 
supprime, la terre n'étant plus adossée contre cet obstacle, 
obéirait à la grayité, et à la condition de sa nature qui permet à 
ses parties de se disjoindre, comme ferait une matière imparfai- 
tement fluide; un prisme triangulaire DEB sç détacherait et s'é- 
boulerait; le reste de la masse HEDA subsisterait en équilibre 
sous une pente DE déterminée par la nature du sol , par Tadhé- 
rence de ses particules et par le frottement. On doit donc con- 
sidérer le reyêtement comme destiné à résister seulement au 
poids du prisme BDE, que contribue d'ailleurs à retenir aussi le 
frottement sur le plan DE, et la cohésion y qui est une adhérence 
produite par le tassement et un séjour plus ou moins prolongé 
du sol. 

Considérons le prisme BDE comme un corps pesant P, situé 
sur le plan incliné DE ; il est facile de calculer la force horizon- 
tale capable de retenir le poids P de ce prisme sur ce plan : ce 
poids P agit yerticalement sur le centre de grayité G du prisme, 
et l'on sait (Fby. Plan iwcliné) que, pour l'équilibre entre les 
forces Q et P, il faut que les composantes Gp, G^, parallèles au 
plan, soient égales. En nommant ce l'angle BDE fçrmé par le 
plan ayec la verticale, on a donc l'équation Q sina=«Pco8a) 
qui exprimerait l'équilibre, si le prisme et le plan étaient par- 
faitement lisses à leurs surfaces. » 

Mais la pression sur le plan est la somme des composantes 
Q^ + P/7, perpendiculaires au plan ^Qcosa^-P sisa, Oosait 
que le Fkottemeht est proportionnel à cette pression, saToir: 
f (Q cosa-f-P sina) , et cette résistance favorisant la force hori- 
^fontale Q qui produit ^'équiUb^e» doit^tf^ ?J9Rtéç à éa comp«- 
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»ante Gg. Il en faut dire autant delà cohésion,. qui est propor- 
tionnelle à la longueur DE, sur laquelle elle s'exerce, et qui 
est = A:^DE, k étant cette dernière résistance sur la surface un; 
et comme on a yisiblement, dans le triangle rectangle BDË , 

DB , kh 

DE = , la cohésion est = • eh représentant la hau- 

cos a ces a 

teur DB par h. 

On voit donc que le poids F est sollicité à descendre le long 

du plan DE par la composante P cos a, et qu'il y est retenu par 

trois forces opposées à celle-ci, siavpir : la composante Q sin a, 

kh 

le frottement ^(Oco8a + P sin»), et la cohésion . Il faut 

^ ' cos« 

donc que la première de ces forces soit égale à la sonmie des au- 
tres* De cette égalité on tire la valeur de Q, qui est 

P (cps a — /* sin «) •— 



^ cos a 

siua + rcos a 

Maintenant, en faisant varier Tangle BDE, la force Q varie 
aussi, et il est facile de trouver quelle est la grandeur que cet 
angle doit avoir pour que l'effort horizontal Q soit le plus grand 
possible. Ceci n'est qu'une application d'une Récrie de laquelle 
nous ne nous occuperons pas ici. Nous nous bornerons à dire 
que ee maximum de Q répond au cas où 

tang a =-— /•+ V (i -H/^). 

Il suit de cette analyse que, pour s'opposer à la poussée do la 
terre , il faut détruire cet effet horizontal maximum. On reprend 
donc la théorie, en donilant à l'angle BDE la valeur qui vient 
d'être obtenue, et il faut calculer Q dans cette supposition. Rien 
n'est plus facile que de substituer pour tang a cette expression 
dans l'équation d'équilibre. 

Il reste ensuite à trouver les momens de toutes les poussées 
particulières qui, agissant sur la surface verticale BD du revête- 
ment, tendent à le renverser, en le faisant tourner autour du 
point F : pes momens tine fois çonpuS| il faudra proportionner 
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la masse du ïnur à celte puissance de destmctioo* Sans nous ar- 
rêter à ce calcul , voîcl la rormulc ù laquelle on est conduit : 

M I-. !■■■ III, . J ..1 ,, 

, ,1x1 , w langa — /"tang* « 

h est ici la hauteur DB de la terrasse; n est le rapport de la base 
FI du talus extérieur^ divisée par la hauteur CI du mur (on sup- 
pose la face BD yerticale du côte des terres); a» est te poids spé- 
cifique des terres, tt celui de la maçonnerie"; ces nonabres ont 
pont rapport celui des poids d'un ctibe de cbak^titoê de ces snb* 
stances; x est l'épaisseur CB = ID du mur au niveau supérieur 
du terrain , qui est le cordon de couronnement. Snfiu Vangte a 
est c«lui que fait avec la yerticale un tas de la terre du sol qu'on 
laisse ébouler librement sans être tassée ni mouillée, et /"est le 
rapport du frottement h la pression sur la pente du sol en équi- 
libre . 

On fait abstraction du frottement des terres sur le parement 
vertical, parce que cotte force est très petite, complotée nx au- 
tres, et qu'elle n'exerce, en pratiquée , presque aucâmé influenoB. 

On remarque que les dimensions du prisme de pkis granée 
poussée ne dépendent nullement de la cohésion. 

L'équation ci-dessus suppose qu'on emploie au remblai élu 
terres daniées, c'est-à-dire convenablement humeetéeai, corroyéw 
et battues par couches successives, pour en augmenter la téna- 
cité. S'il n'en était pas ainsi, les terjpes n'auraient aucune cohé- 
sion ^ et il faudrait remplacer par Z le diviseur 9 du dernier 
terme de la formule. 

Ces principes ne sont pas fort difficiles à mettre en pratique, 
et M. de Prony a même traduit la formule par une constructioD 
géométrique qui en rend l'application a^ez siq^ple. Mais 11 n'en 
faut pas moins déterminer^ dans chaque cas, les poias spécS' 
ques &) et tt de la terre et de la ms^onnerie, ainsi que la constante 
f\ ce qui exige quelques expériences qui ne sont Jpas à la portéfe 
de la plupart des {Constructeurs. 

Cette théorie due à Coulomb, suppose que le revêtement ci 
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1 mur vertical du côté des terres ; il est facile dfe la généraliser 

de rétendre au cas où le mur est aussi en pente de ce côté. Du 
stc, cette extension a peu d'importance, et nous ne nous y ar- 
terons pas^ attendu que l'expérience a dèmonfré que les reyête- 
ens à parement vertical du côté des terres sont beaucoup pré- 
rables. Si le parement est en talus, l'eau des terres y séjourne 

ie dégrade. On rejette donc de toute bonne construction les 
iremens inclinés, si ce n'est du côté extérieur CF. 

Pour rendre l'application de la théorie précédente plus facile 
faire, on a cberché quel devait être, dans les différentes na- 
ires de matériaux en usage, le rapport f du frottement à la 
ression. On a reconnu les faits suivans. 

On appelle ligne de rupture la lézarde qui se forme dans le 
emblai, lorsque le mur n'est pas assez fort pour soutenir le 
errain. Soit E un point sur la lignç de rupture. 

iSouvent le sol porte une surcharge, comme un pavé, un trot- 
oir d'allée , un réservoir, un s ùrhaussement de terre prenant sa 
>ente naturelle, etc. L'expérience prouve que cette circonstance 
RÛue très peu sur la ligne de rupture, et que cette ligne s'éta- 
lit à fort peu près à la mémo distance du mur que si le remblai 
tait tout-à-fàit de la même natui-e que le sol. 

Les expériences déterminent la ligne de rupture pour chaque 
aturc de sol, et par suite l'angle « de notre formule, et la quan- 
té f. Cette équation devient donc 



œ^ — hn^ A|/ in" + A 



TT 



o prenant : 1^. A =» 0,0424 dans le cas où le. sol est en terres 
ègéfales argileuses^ pu jnêlécs de gros graviers ; 

2 . A ==i), 0464 lorsque les terres sont mêlées de petits gra- 
iers: . , 

3 . A = 0,1528 quand le remblai eàt en sable; 

4°. A =. 0,0573 quand il est forùié de décombres; . 
5^ En^n, A = 0,1'66 dans ïe cas où les t/ecrçs sont savon* 
euses. 
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La pente extérieure FC du reyêtement ajoute beaucoup à sa 
solidité, et quoiqu'on la supprime quelquefois,, cas auquel n=o, 
on préfère ordinairement ce mode de construction. Il faut ce- 
pendant dire que plus la pente diminue de rapidité , et plus la 
durée du revêtement est compromise par le séjour des eaux 
pluviales; en sorte que les pentes rapides sont meilleures sous 
ce rapport, si elles sont moins faYorables sous celui de la soli- 
dite. On accorde ces deux exigences, en ne donnant à la base 
FI que le vingtième de la hauteur CI ; c'est-à-dire qu'on prend 
ci-dessus n == ^7. Nous adopterons ce rapport dans tout ce qui 
suit ; on pourra , si l'on yeut , appliquer les formules aux cas où 
n aurait des valeurs différentes de la précédente. 

Quand aux poids spécifiques w et tt , ils yarient ayec la nai 
du terrain et celle des matériaux du revêtement. Yoici les va- 
leurs les plus ordinairement en usage : 

1°. Les terres végétales pèsent environ 6>a38 kilogratnmi 
le pied cube ; 

2°. Le poids des terres argileuses est « = 42*, 5 ; 

3°. Lorsque la terre végétale est mêlée de gros gravier, le pied 
cube pèse à peu près 53 kilogrammes : 

4". Si les terres sont mêlées de petit gravier , le poids est 
«=50 kilogrammes; 

5^. Quand Je remblai est en sable, on a 6>>=s46 kilogrammes 
environ ; 

6°. Pour les matériaux en décombres, le pied cube pèse à 
près 60 kilogrammes; 

7°. Si les terres sont savonneuses , &> » 54 kilogrammes. 

Voilà pour les valeurs de w ; passons à celles de tt, qui est le 
poids d'un cube des matériaux dont on compose la maçonnerie 
du revêtement : 

1^. Si le mur est en briques , il faut faire ir =3 60 kilog. ; 

2°. Pour la maçonnerie en moellon, on a tt = 74 kilog. ; 

3". On fait7r= 93 kilog. quand le reyêtement est en pierre de 
taille ; 

4°- Si le mur est construit en maçonqerie dç brique çt de 
moellon , TT = 67 kilog, ; 
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5**. Pour la maçonnerie en cailloux roulés ^ 7r = 81 kîlog. 

Maintenant, en combinant ces valeurs deux à deux , il est aisé 
d'en tirer une règle pratique pour chaque cas , qui dispense de 
recourir à la formule générale ; c'est sur cette règle qu'il importe 
ici d'insister. Voici en quoi elle consiste. 

Pour retenir les terres d'un remblai lorsqu'elles sont da- 
mées , que le rerêtement est vertical du côté des terres , et qu'il 
a un vingtième de pente à l'extérieur, il faut donner au haut du 
revêtement l'épaisseur /r^F X ^9 ^ étant la hauteur en mètres 
du revêtement, jusqu'au couronnement ou niveau du remblai^ 
et F un facteur numérique donné pour chaque cas par la tablé 
suivante. 



NATURE 
du 

SOL. 



gterre végétale, 
argileuse, 
avec gros 
gravier .... 
ferre avec pe- 
tit gravier. . . 

»le 

tmbrcs . . . 
Cerre savonn. 



poms 

spécifique 
de la 

TERRE. 



«==38 k. 
42*,5 



53 k. 



50 
46 
60 
54 



MUR CONSTRUIT EN 



Brique, 
7r=:60k. 



0,12 
0,13 

0,15 

0,15 
0,29 
0,19 
0,50 



Moellon , 
7r=74 k. 



0,10 
0,11 

0,14 

0,13 
0,26 
0,17 
0,44 



Pierre 
de taille I 
7r=93 k. 



0,08 
0,09 

0,11 

0,11 
0,23 
0,14 
0,39 



Brique et 
moellon, 
7t=67 k. 



0,11 
0,12 

0,14 

0,44 

0,28 
0,1Ô 
0,47 



Cailloux 

roulés, 

'if=81 k. 



0,90 
0,10 

0,12 

0,12 
•0,25 
0,15 
0,42 



Il est inutile de dire que si les terres sont sayonaeuses, il 
cOftYient de pratiquer au mur des BAmBÀCAMES pour l'écoulement 
des eaux. 

Une pratique j^néralement usitée pour les murs éleyés qui 
soutiennent des terres ^ c'est d'y ménager des Goftre-forts on 
éperons, espacés de 5 à 6 mètres, et disposés du côté des terres. 
L'effet de ces éperons est de diminuer l'épaisseur du reyêtement, 
et par conséquent la dépense, de donner plus de stabilité u la 



348 POUSSÉE DES TERRSS. 

construction; enfin , de diyiser la masse du remblai , et par suite 
de donner à la li{[ne de rupture une forme brisée qui affaiblit le 
prisme de poussée Ters certains points du rcvêtemcut. 

On ne fait des contrq-forts qu'aux murs élevés d'au x^oios 
3'",2^; on les espace de 5 mètres de milieu en milieu; leur Ion* 
gucur est de jf^jâû; l'épaisseur est 1 mètre à la racine ^ et û"^)65 
ù la queue; pour chaque 1%60 au-dessus des 3'"y2&, oi^ accroît 
la longueur du contre-fort de 7 de mètre ^ tandis que la racine 
n'augmente que de moitié ( { de mètre ) , la queue se tro^ÏTaQt 
toujours leâ 7 de ^ racine. Quand le talus est de ^ à l'ejrtérieur, 
avec un ps^^ement yertical intérieur, renforcé par de^ épefops, 
construits comme on yient de l'indiquer, M.Mayniel trouTçppur 

l'épaisseur du haut du mur de revêtement x = h( L 

s étant le facteur qui inultipiie ci-deyant la yaleur o h^ dans 
l'expression de Q, suivant la nature du remblai : q est le rapport 
du frottement à la pression du mur sur sa base ; on peut prendre 
q = lp et 5 =0,147; on trouvera donc 



a5=A/'îi X 0,196 — 0,025 \ 



formule où il ne s'agit plus que de substituer pour &> et tt les 
poids spécifiques de la terre et du mur, tels qu'on les a donnés 
ci-deyant. 

le peu de consistance des terres savonneuses rend les contre- 
forts inutiles pour ces sortes de remblais, ce qui en fait dispa- ^ 
raître l'avantage , et nous détermine à exclure ces matières da 
tableau précédent. 

La théoriç des contre-forts diffère de celle des revêtemens <pi 
n'en sont pas pourvus , parce qu'il est démontré que lorsque le 
mur de revêtement est amorcé dans son parement intérieur par 



; 



des contre*forts, depuis sa fondation jusqu'au couronnement, h ; 
pression du remblai ne tend pliis autant ù renverser le mur qu'à 
le faire glisser sur sa base. Ainsi l'effort maximum Q de la poos^ 



v 



u'on l'a calculé ci-deYî^iit, 4oit çtre cprwidéré comm^ 
nouYement de progression poi^: esfieH principal» Fil. 
NES. Ce sont des amandes douces recouvertes de sucré 
it caramélisé, 
es préparer, on commence par çnleYeç ayec soin la 

qui les couvre toujours , en les frottanj les ujaes contre 
; dans un sac de toile neuve un peu rude. On les m^ 
ans une bassine avec leur poids de sucre et une peti^f) 
d'eau. On fait chauffer h un feu d'abor^ <lo\ix^ Wefli 
i et qu'on continue jusqu'à ce que les roiançle» IQa^^i^eja^ 

un pétillement fort et soutenu* On re^re alors \^ h^ 
DU remue sans cesse avec une spatule de boif^ jusqu'à 

sucre se détache des amç^ndes. On détaojbie a^.^i wyi-» 
oitié du sucre. La bassine est remise sur le kn ; les 

absorbent de nouveau du sucre , et quand il n'en reste 
ijoute d'abord la moitié de celui qu'on avait retiré, et 
autre moitié , et cefa sans jamais cesser d'agiter. Quand 
e aux pralines une couleiir satisfaisante ^ on les verse 
haudes sur des feuilles de p^gier^ et on sépare celles 
nt réunies. Après leur reffoidisseçiiçnts on les met ea 

)lore quelquefois les pri|lln(^s i^vec de h teinture de 
(résil, que l'on substitue ^ l'eau fv^e, en opérant d'ail- 
nme il a été dit. 

IPITÉ ROUGE, ou D£UT0XXD£1>£ MEAGVEB WS CHIMISTES 

S. Il y a deux procédés très distincts pour préparer cet 
'un, qui est le plus anciennement connu,, et qui a été 
ment abandonné , comme étan^ trop long et trop dis«« 
c, consistait à déternpiiner l'o^ûdation du métal par le 
ren de l'air. On nommait autrefois l'oxide ainsi obtenu, 
per se, pour rappeler qu'il était produit en quelque sorte 
ornent. Cette dénomination de frfciplté ne coUvenait ni 
li à l'autre de ces préparations, car aucune des deux ne 
d'une précipitation. Toutefois, à une époque où les 
tes et les médecins attachaient de hautes espérances à 
sformations des métaux en Qe .qu'ils donunaient chaut^ 
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métalliques , on faisait de la préparation du précipité per se une 
plus importantes opérations des laboratoires^ et Ton ayait do 
à l'appareil employé pour cet objet l'emphatique dénomina 
à*enfer de Bojrle. C'était tout simplement un petit matraî 
Terre à fond plat, et dont le col très allongé était effilé 
lampe. On ayait fait choix de cette forme aplatie yers le fo 
pour pouvoir faire présenter plus de surface au mercure, qi 
mettait en contact ayec l'air. La longueur et le rétrécissen 
do col étaient destinés à condenser et à retenir les particules 
mercure , qui se trouyaient yolatilisées par la chaleur ayant < 
yoir été transformées en oxide. C'est à l'aide de ces dispositi 
qu'on prétendait tourmenter le mercure jusqu'à ce qu'il ait pe 
ses qualités métalliques , et de là cette expression à* enfer. 

Lorsque la Médecine s'empara de cette préparation poui 
faire une panacée, on fut obligé de la fabriquer très en gr 
dans quelques laboratoires , et principalement dans celui 
Kayser, qui l'employait pour faire ce qu'il nommait sa << 
folUée mercurielle ^ composition qui serrait de base aux fameii 
dragées anti-syphilitiques de ce médecin. Voici de quelle d 
nièrc on procédait à cette calcination du mercure : on avait 
grand nombre de ces petits matras à fond plat, on couirail 
fond de chacun d'eux de quelques lignes de mercure, puis 
les disposait tous dans un bain de sable formé par un carré loi^ 
dont le fond était uniquement composé de plaques de fonte^ 
les côtés enbîriques. Ce n'était qu'après ayoir placé à nu tousl 
matras sur les plaques de fonte, qu'on ajoutait du sable, et set 
lement assez pour recouvrir les matras jusqu'à la naissance c 
coL Cela fait , on commençait à chauffer d'abord très gradue 
lement , puis on entretenait continuellement une chaleur sijifl 
santé pour que le mercure fût maintenu à une température tn 
voisine de son ébuUition; circonstance qui, d'après l'obscrTi 
tion, était la plus favorable au succès. On conçoit, en effei 
que par ce moyen le mercure se présentait au contact de II 
chaud à l'état de vapeurs, c'est-à-dire de division extrême,' 
que par conséquent sa combustion devait en résulter. Ce ^a 
^ a de certain, c'est qu'après un ou deux jours de calcinatiol 
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I aperçeyaît, en découyrant la surface des matras, une foule 
{ petites paillettes rouges, dont le nombre allait toujours croia- 
nt à mesure que Topération, ordinairement fort longue , fai- 
it des progrès. Quand on la jugeait suffisamment ayancée^ on 
issait refroidir le fourneau, puis on enleyait tous les matras 
)ur en retirer le produit, qui était un mélange d*oxide rouge et 
B mercure métallique. Il suffisait de jeter le tout sur une toile 
>ur séparer le métal demeuré intact. Cet oxide est très pur; il 
jt en petits cristaux prismatiques d'un beau rouge Tioleté. C'est 
1 exposant le précipité per se à une température plus élerée 
le celle nécessaire à sa formation que. Bayen découvrit , en - 
77Z|, Texistence de Toxigène, qui depuis a joué tm si grand 
)le dans la Chimie. 

Le deuxième procédé , et le seul usité maintenant pour ob- 
inir le précipité rouge, consiste à réunir dans un certain nom- 
re de matras à fond plat , mais de beaucoup plus grande ca{>a« 
[té que les précédens , parties égales de mercure et d'acide 
itrique; on place ces matras sur un bain de sable, où Ton a 
tendu très également quelques lignes de sable ; puis lorsqu'ils 
ont disposés, on ajoute assez de sable pour couvrir environ les 
eux tiers de la panse des matras. On chaufife doucement : l'a-* 
ide réagit; le métal s'oxide et se dissout; des Vapeurs nitreuses 
s dégagent, et bientôt il ne reste dans les vases qu'une dis^o- 
ition de nitrate de mercure. On soutient une température mo- 
érée , pour évaporer sans secousse Texcès d'acide et. d'humi-* . 
ité, et quand l'évaporation a cessé, on augmente graduellement 
i chaleur, pour déterminer la décomposition du nitrate formé. 
^e nouvelles vapeurs nitreuses se manifestent, parce que, à 
ette époque, tout le métal n'est point encore converti etideu' 
>Jude, et que l'acide nitrique, aumomenit de se dégager, achève 
ette suroxidation. On continue de chaufilbr tant qu'il se dégage 
es vapeurs nitreuses, et l'on ralentit unpeu le feu jquand elkrs ' 
eviennent plus rares , et surtout lorsqu'on s'apéfçoit <pie du . 
lercure métallique commence à se condenser a la partie supér- 
ieure du col des matras, ou dans les petits pots de faïence avec . 
ksqueb on est dans l'usage de les boucher. Gomme cette videur 
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gumowfkUie'eÊt la oonBéquaice de la rèdiieiioii<A^aiK piBlô»a dn 
deifU^xide de iDfffcupe, oe phéDamàne est acooiqaBgrné •âT^rn dà- 
ffai^eauetA d'ra^ène^ et il «at touionrB &cik >â£ «^em jHHnmer. en 
likNUi^eaoi 4aua TiBAmeiir do col mie aUmuâtte^ qoii •oosserre 
WH |HiMit «fi îpiitiMi ; la flamme ae numifeate Hnaaildt Icasqnll j 
« fitKidiiQtMNa ^ini^ène, «t akrs il DetiA asTater le ism. en bou- 
rfrt i t l4Wtes lea «rferturefi dn lionmean, anilipeanevA Sa décom- 
poa it îtta de Vwâàit ae eoBftmnerMl. et F en perdradt twft le produit. 

O0 ne retire lei aaoirafi ^oe qnand le fanmean est â très peu 
frk% froid. U eft fott rare qoe toute la maae da rèsâdn caatenu 
dMW chaifne Ttae, ait aneiiit k même de^ de dècompesilioD; 
À Moimfoe La quantité n*eii soit très petite par rapport à la sor- 
CMoe de la partie iotérîeare dn matras. Le plaa oi^dioairement on 
lr<i»ttYe 4 la turfiace une eoncbe qui conlicnt encore an peu de 
detitooitrate 9 et qai est jaunâtre et pnlTcmlenfee, tandis que le 
fond e«t en petites paillettes micacées d^nn ron^ plus Tif que le 
précipité /ii^ $e. Il parait même que ces portions, que nous ju- 
j^eofiti plus pures 9 contiennent encore une quantité notable de 
nitrate , dont on ne peut les débarasser complètement qu'en les 
soumet tant, et à direrses reprises, à une ébuUition soutenue dans 
de l*eau distillée. 

H* Cay-Lussac a fait robsenration que la couleur du précipité 
rouges variait du jaune pûle au jaune orangé foncé, suÎYant Té- 
tai du nitrate du mercure employé. Le nitrate en cristaux très 
petits et aiguillés donne la première nuance , tandis que celui qui 
est en cristaux volumineux fournit au contraire un résidu d*un 
jaune beaucoup plus foncé. Ce dernier est beaucoup moins re- 
cherché dans le commerce. R* 

PllKSSE. {Arts mécaniques, pi. SO.) On distingue six espèces 
de presses : les leviers , les cylindres, les excentriques, les coins, 
l«s vis ot Tcau, sont, dans chacune, le principal agent. Mais ces 
modes d'action sont souvent aussi combinés entre eux, en sorte 
que cette distinction est plus théorique que pratique. La sub- 
stance i\ comprimer est ordinairement serrée entre deux plateaux 
parallMes I , L ( fig. S), appelés semelles; l'une L est fixe , l'autre 
I i^t inobilu tt poussée par le moteur : celle-ci conserve soa pa' 
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rallélisme à l'aide de guides pratiqués aux colonnes Ï)B ou yM- 
mW/w de la presse. (Fbj. PEESsoïK.) 

1*. Presse d levier. Imaginez qu'un corps soit placé près du 
point d'appui d'un leVier; la puissance se transmettra au corps, 
et le rapport de cette force à la pression qu'elle produira sera 
celui des bras de levier respectifs. Ainsi, en supposant que ces 
bras soient 10 pour la puissance et 1 pour la résistance, cette 
force sera décuplée : un poids de 70 kilog. placé an long bras de 
levier exercera une pression de 700 kilog. {Voy, le Pressoir d 
tesson^ ci-après, fig. 8. ) 

Cette machine est souyent employée, par ce qu'elle est fort 
simple ; mais elle n'est pas susceptible de produire de grands 
effets, et exige une place assez étendue pour que le levier puisse 
jouer. 

Comme la substance à presser occupe sous le levier une éten- 
due plus ou moins grande, la distance de chaque point à l'axe 
fixe varie , et certaines parties du corps sont plus pressées que 
d'autres ; c'est un des inconvénicns de la presse à levier ; aussi 
est-on obligé de retirer la substance de dessous la presse, pour 
l'y présenter de nouveau, et plusieurs fois, dans différentes po- 
sitions, ce qui allonge la durée de l'opération. 

S**. Presse d cylindre. Cet appareil est un véritable Làmikoir, 
composé de deux cylindres, dont les axes sont parallèles, et dont 
les surfaces courbes sont plus ou moins rapprochées l'une de 
Fautre. On imprime, par un engrenage, un mouvement de ro- 
tation à ces cylindres dans des sens contraires, et l'on présente 
ù leur surface le corps à comprimer. Le frottement fait adhérer la 
substance aux surfaces des cylindres, qui, en tournant, obligent 
cette substance à passer d'Un côté à l'autre de l'espace qui les sé- 
pare. 

3°. Presse d excentrique. Imaginez qu'un cylindre C (fig. 1, 
PL 30), soit recouvert d'uiie enveloppe en forme de spirale, et 
qu'un plateau mobile AB soit disposé près de la surface, parallè- 
lement à un sommier inébranlable ÉD. Lorsqu'on imprimera au 
cylindre un mouvement de rotation* sur son axe,' la surface 
poussera le plateau AB iêt le ràjpprocbèï^a dii sommier ED. Si'f i 
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interpose une substance dans l'espace qui sépare ces deux plaques 
parallèles ÂB, ED , et si, par un engrenage, une manivelle, ou 
tout autre moyen , on force le cylindre à tourner, la matière sera 
comprimée dans cet espace, dont Tétendue diminuera de plus 
en plus. Telle est la presse ù excentrique, dont on Tarie d'ailleurs 
beaucoup la forme et les effets. Quelquefois on ne ùât occuper â 
Texcentrique qu^une partie du contour du cylindre; ou bien cet 
excentrique, poussé par un mouTement de yis, agit sur le pla- 
teau sur lequel on place le corps à comprimer, etc. 

Les moteurs continus s'appliquent très commodément à cette 
presse ; la belle machine de M. Tonnelier, pour frapper Içs mon* 
naios, est conçue sur une disposition de ce genre. 

La presse muette de M. Halette est construite sur ce principe 
(fig. 2): elle' est à mouyement continu. En faisant toumeç la 
grande roue d'engrenage G , les roues G de fonte, dont Tune est 
montée sur l'axe de G , tournent en sens contraires, et impriment 
un mouyement de rotation au deux excentriques D, portés par 
les axes parallèles B des roues G. Ges excentriques sont des corps 
en fonte de forme' elliptique , qui poussent les plateaux de fonte 
parallèles £. Le tout est solidement établi dans un bloc de bois 
d^orme « creusé pour recevoir les excentriques et les coussinets 
des axes. G'est dans l'espace F, compris entre les plaques de 
fonte et le bloc , qu'on dispose la substance à presser. 

A^. Presse d coin. De toutes les presses, celle qui a la plus 
grande énergie est la presse à Goih, parce que le mouvement est 
imprimé par une force vive, qui chasse le coin dans l'espace 
qii'il doit occuper, pour comprimer la substance. Imaginei que 
cette substance soit entre deux plaques de fonte, et que le tout 
soit posé sur la semelle horizontale de la presse ; qu'une autre 
^melle parallèle , et fixée aussi solidement que la première au 
bûti de la machine , soit voisine de la plaque supérieure ; qu'en- 
fin on chasse, dans l'intervalle entre celle-ci et la semelle, des 
coins en fer ou en bois : cette force vive déterminera l'introduc- 
tion des coins et le rapprochement des plaques. La substance 
•cra donc fortement comprimée. 
^ C*est ainsi qu'on aplanit la GoiHX^ dont oi^ fait ensuite 4^ 
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peignes 9 des vitres de lanterne, dès rapporteurs, etc. Après ayoir 
préparé la corne à chaud , l'ayolr déllyrée du noyau plein 5 et 
avoir fendu la partie cretise dans la longueur, on la développe 
entre deux plaques de fonte chauffées. Entre les semelles ver- 
ticales et parallèles de la presse, on dispose ainsi des plaques 
alternatives de fonte et de corne. Enfin, on chasse des coins 
entre la dernière plaque et la semelle du bout; cette force^ 
aidée du feu qu'on entretient par-dessous , aplanit la corne et 
rétend : on la retire au bout de quelque temps , et il reste u la 
débiter en lames minces , à la travailler, etc. Voy. Coure. 

La force prodigieuse que transmet le coin, et le frottement 
qui le retient en position, dépendent de Tangle du priâkne, du 
nombre et de la puissance des chocs, etc. Cet appareil est si éneN 
giqne, qu'il est très difficile de retirer ensuite les coins. Il faut 
donc se ménager d'avance les moyens de les ôter facilement. 
Pour y parvenir, on dispose sur la semelle inférieure de la pressé 
d'autres coins placés en sens contraire des premiers, afin qu'à- 
prèà tes avoir chassés , l'espace soit libre, et les autres coins dé- 
gagés. 

C'est ce qu'on observe dans la presse de M. Cannîng, décrite 
page 340 des Bulletins de la société dEncouragement, pour l'an-» 
née 1850. Cet appareil très énergique a l'avantage d'être facile à 
établir et peu coûteux. 

La même chose a lieu pour la presse à huile, figurée T. XLÏII 
de rouvrage de M. Christian. Les graines oléagineuses, broyées 
et enfermées dans des sacs de crin [étreintes ou étendeUès)^ sont 
placées entre des plaques de fonte pari^lèles , dans l'espace qui ' 
sépare les deux semelles inébranlables de la presse. On chassé les 
coins à l'aide dé pilons qu'on fait monter avec des Cames, et qui 
retombent sur là tête des coins par leur poids. On a d'avance dis- 
posé d'autres coins la tête en bas ; et quand la pression est pous- 
sée assefc loin , on suspend l'action des cames. D'autres pilons , 
soulevés par le même moteur, chassent ces derniers coins , et 
permettent de retirer les tourteaux, pour les soumettre à une 
nouvelle compression^ ou pour les rejeter s'ils sont épuisés de 
t^it Fhufle 4u'ik cohtfenû^t. 
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5". Presse à vis. Cette machine est une de celle qu'on emploie 
le plus ordinairement^ quoique Ténorme frottement que la force 
doit surmonter dissipe une grande partie de son action : mais 
outre que ce frottement sert à continuel long-temps la pression 
sans dépenser de nouTelle force, en laissant la substance dans les 
étreintes, la presse h ris est si facile à manœuTrer^ elle exige si 
peu d'espace , qu'on la préfère presque toujours. 

Sur une base solide A {ù^. 3 ) sont fixées deux colonnes B, D 
et un cfiapeau G, le tout fortement boulonné, pour que la dis- 
tance reste invariable entre ces parties, formant le bâti de la 
presse. Sous le chapeau, on fixe un ccrou en cuiTre, dans le- 
quel est engagée la yis G, en fer, à filets carrés. Au bout infé- 
rieur de cette yis est une tête IL ^ percée de deux trous a angles 
droits, dans lesquels entrent des barres ou leriers, pour faire 
tourner la vis dans son écrou. La tête est travaillée en pivot, qui 
appuie sur le fond d'une crapaudine fixée sur le plateau cou- 
lant I. On comprend que lorsqu'on fait tourner la vis en sens 
convenable, le plateau I descend, et comprime la substance 
qu'on a disposée sous lui. Quand on veut exprimer les sucs 
d'une substance, on ménage à la semelle K une rigole et un 
creux L, pour laisser écpuler le liquide exprimé. On fait souvent 
cette vis en bois, avec filet triangulaire. 

Lorsqu'on veut exercer une pression considérable avec la 
presse à vis, on y applique de longs leviers, et même ob fait 
tirer ces leviers par des cordes aboutissant à un cabestan. Les 
machines destinées à presser les papiers d'impression sont dans 
ce cas {Voy* fSg. 9). 

Lorsque la compression a duré assez long-temps, il faut tour- 
ner la vis en sens contraire pour remettre la substance en liberté: 
cette fonction exige peu de force ; mais c'est un temps perdu. En 
filetant la moitié de l'arbre d'une vis en sens contraire de l'autre 
moitié, et appliquant la force au milieu, la machine presse alter- 
Hâtivement dans les deux sens ; en sorte qu'elle presse à droite 
en même temps qu'elle dépresse à gauche , ce qui, dans certains 
cas, évite les pertes de temps. 

Au lieu de flaire tourner la vis dans un écroi^ fixe, on peut au 
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contraire fixer la vis et rendre Técrou mobile. La manière dont 
on fait marcher la mâchoire d'un étau en est précisément un 
exemple ; la presse d deux vis et d deux écrous est encore dans ce 
cas : alors les vis sont fixes et parallèles, et le plateau coulant 
est poussé par les écrous mobiles, qu'on fait tourner sur les deux 
vis. Cet appareil ne sert guère que pour les yis en bois, parce 
qu'il présente l'ayantage de répartir la force de pression sur les 
deux vis, et de moins agir sur les fibres de chacune. \ 

6°. Presse hydraulique. Rappelons le théorème de Pascal. 
{Voy. Fluide.) Lorsqu'un vase est hermétiquement clos et rem- 
pli d'eau, si l'on pratique deux ouvertures circulaires aux parois, 
pour y introduire deux pistons, à bases inégales quelconques, et 
ayant leurs axes dans des directions arbitraires; lorsque deux, 
forces agiront sur ces pistons, elles seront en équilibre, quand 
elles seront dans les rapports des bases. Si le vase est pourvu 
de cent pistons égaux, poussés par cent forces égales, l'équi- 
libre existera encore; en sorte qu'une seule de ces forces su£Bt 
pour faire équilibre aux quatre-vingt-dix-neuf autres; et si l'on 
réduit toutes ces dernières à une seule force égale à leur somme ^ 
et leurs pistons à un seul dont la base soit la somme des bases 5 
la première force résistera à cette dernière , et fera équilibre & 
une puissance quatre-vingt-dix-neuf fois plus grande, agissant 
sur une base quatre-vingt-dix-neuf fois plus étendue. 

EEDD (fig. 4) est le bâti solidement assemblé dont est formée 
la presse ; le corps qu'on veut comprimer est placé sur le pla- 
teau G, qui, comme cela a lieu dans toutes les espèces de presses, 
est guidé par les jumelles boulonnées DD, et se rapproche du 
chapeau £, sous l'influence de la force motrice: cette action se 
transmet par le piston B qui sort du corps de pompe A. La fig. t 
représente le mécanisme de ce mode de transmission, comme il 
sera bientôt expliqué. 

F {ûg. 4) est un petit corps de pompe, dont le piston c est mu 
en va-et-vient par le levier G, ayant son point d'appui en d 
sur le montant £/I, qui porte en lun œil où entre la tige du pis- 
ton. Get œil sert de guide à la tige c pour la maintenir dans une 
situation verticale, lorsqu'on fait jouer le levier G* Ii*appareil F 
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9*9iff elle pompe df injection; cette pompe est foulaate et aspirante^ 
et puise l'eau dans le réscrToir J. On verra qu'une assez petite 
quantité d'eau est nécessaire aux fonctions de la presse. 

Quand tout est plein, l'eau refoulée dans le corps de pompe A, 
par le tuyau K, produit une préssjon sur la base du piston B, et 
la puissance transmise suit, comme on Ta dit ^ le rapport des 
bases. Pour mieux nous faire comprendre , imaginons que les 
bras de leviers G soient le dixième l'un de l'autre, et que la force 
•appliquée en G soit de 20 kilogrammes; le piston de la pompe 
d'injection pressera le liquide comme si la tige était chargée d'un 
poids de 200 kilogrammes. Maintenant, si les deux pistons ont 
pour diamètres 1 et Zi centimètres, les bases circulaires sont 
entre elles comme 1 à 16, et chaque kilogranmie posé sur le petit 
piston fait équilibre à 16 kilogrammes posés sur le grand. Ainsi, 
le poids de 200 kilogrammes que nous avons trouvé, produit 
3200 kilogrammes de pression sur le plateau supérieur G de la 
machine , ou sur la base du grand piston. Or, cette base a pour 
surface 12,566 centimètres carrés : en divisant 3200 par ce nom- 
bre, le quotient 255 est le nombre de kilogrammes porté par 
ohaque centimètre carré. Ainsi, la pression intérieure de la pompe 
est dé*255 atmosphères (1). 



(1) Voici la formule gcocrale qui sert à faire ces calculs. Le rapport du 

grand bras de levier au petit, ou le nombre de fois que le premier contient le 

^cond f éti&nt et, et P la force qui agit sur le grand bras , le piston de la pompe 

d*injeclion porte le poids ocP. Soient d le diamètre de sa base, D celui de la 

base da grand piston ; X la force qui agit sur ce dernier piston et prodoit 

f équilibre ; le théorème de Pascal donne la proportion aP:d*::X:IP; 

aPD* 
d*où X = '■■ ; c'est la pression qu'éprouve le corps placé sur le ph- 
d* 

teau de la machiue ^ ou celle de la base du grand piston , base dont Taire 

4 
est -wD* , ou 0,785 X 1^*- ^^^^ » •"* divisant X par- ce nombre , on a le 

' . aP 1,273aP , .^ , , • z '. 

quotient j--^---=a:_i , pour le poids porté par chaque unité carreç 

O,7o5aa d* 

de ^rfaoe de la base du piston. Si Tunité linéaire est le centimètre , et si lei 
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Pour évaluer cette pression intérieure, on adapte à la ma- 
Dhine une Soupape dk surcté L , qui est représentée fig. 6. 

Passons maintenant aux détailis de construction de la presse. 
Les pistons H et B (fig. 5) bouchent hermétiquement les corps 
de pompe, qui sont en fer, ou en bronze, très solidement cons- 
truits, pour résister à la pression. Pour diminuer le frottement, 
rajustement est tel , qu'il n'y a qu'une petite partie du tuyau qui 
frotte , le reste étant d'un plus grand diamètre que le.piston. En 
a, il y a une cavité annulaire , dans laquelle on adapte un cuir 
imperméable à l'eau, et on l'emboutit comme il est indiqué 
5g. 7, pour s'opposer à ce que la pression fasse sortir le liquide. 
La disposition de ce cuir est telle, que plus la pression est forte, 
5t mieux le cuir est appliqué contre le cylindre intérieur et sur 
c fond de la cavité a. C'est cette ingénieuse invention qu'on 
kppelle botte d cuir, et qui fait de cette machine un appareil ap- 
kiicable à la pression. 

Les pistons doivent être exactement calibrés sur les diamètres 
les tuyaux. On voit (fîg. 5) la disposition de la soupape O d'as- 
piration et de la crapaudine P qui communiquent avec la bâ-> 
'he J, pour éviter que des corps étrangers ne puissent monter 
i^ec le liquide ; Q est un tampon à vis , dont le bout inférieur 
■^oit deux cuirs emboutis , séparés par une rondelle en cuivre; 
*! /, est la soupape de jonction du tuyau d'injection ; N est une 
ris qui en limite le jeu. La vis M sert à dépresser, parce 
pie l'eau y trouve une issue par laquelle elle retombe dans 
a bâche. 

Il faut observer qu'ici, eomme dans toutes lés Machines 
.-^oy* Moitvemeiît), si une petite puissance résiste h une autre 
K^s considérable, les espaces qu'elles parcourent sont en raison 
fc^verse de ces forces, abstraction faite des frottemcns. Il s'ensuit 
ln'il faut un grand nombre de coups de piston pour imprimer 



^ids sont rapportés au kilogramme, cette expression est le nombre de kilo* 
Gammes de pression d*un centimètre carré, ou le nombre d^atmoiphères do 
^eaaioadela macirioe* 
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un très petit mouvemeot au plateau de la presse , et cela d'autani 
plus que la presse a plus de puissance. Voilà pourquoi Vaxedàm 
levier G (fig. i\) peut être changé à Yolonté. D^ns le commeiH 
cernent de la compression, la substance cède facilement , Toal 
n'a pas besoin de développer beaucoup de force, et par conséi 
quent on peut fonctionner plus rapidement ; on place Taxe i 
plus loin de c. Mais a mesure que la compression s'opère, Ut 
résistance s'accroît, et il faut rapprocher l'axe d de (?, pour doiH 
ner plus d'intensité à la puissance qui agit sur le leyier. 

Pour les presses d'impression et de lithographie yoy, l'artick 
Typographie. Fr. j 

PRESSION. {Arts mécaniques. ) Lorsqu'un corps agit contre 
un autre qui est soumis à une puissance, et que cette force est 
détruite en tout ou en partie , on noinme pression l'action exer- 
cée au contact de ces corps. Il est évident que cette pression est 
une force perpendiculaire à la surface de contact, <[ue nous sup- 
poserons d'abord plane : car si l'on concevait cette force oblique^ 
on pourrait la décomposer en deux autres {Foy. Force), runt, 
perpendiculaire au plan, l'autre dirigée dans le sens du plan; 
celle-ci ne contribuerait qu'à faire glisser le corps sur le plao^ 
et serait ineiEcace pour presser l'un sur l'autre ; il ne resterait 
donc que la première^ qui constitue par conséquent la pressidA 
totale. Lorsqu'un poids repose sur une base horizontale, k 
pression est le poids même , dont les élémens se distribuent sur 
tous les points de contact, de sorte que chacun en supporte sa 
part. 

Nous avons déjà traité à l'article Fluide , de la pression qu'é- 
prouve la paroi d'un vase, la digue d'un étang, etc., lorsqie 
l'eau y est retenue ; nous pouvons calculer le centre d'action de 
tous les efforts élémentaires, assigner les résistances qu'il faut 
opposer, juger des effets produits sur les surfaces courbes inh 
mergées, sur les parties du navire qui sont sous la flottaison^ 
sur le gouvernail, etc. 

Les pressions exercées parles puissances sur un fluide enferme 
dans un vase se reproduisent intégralement sur leurs parois cl 
sur toute surface qui y est plongée ; ce^ pressiop9 Qoot toujoqw ' 
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lerpendiculaires aux surfaces. Ainsi lorsqu'un yase cylindrique 
fermé de toutes parts et rempli d'eau, est muni, en quelque 
^oint de sa paroi, d'un piston soumis à l'action d'une force P, 
mte surface plane égale à la base du piston, quelque part 
[u'elle soit placée dans l'eau, et quelle qu'en soit la direction, 
iprouve précisément la même pression P que si le piston et la 
force y étaient immédiatement appliqués dans une direction per- 
pendiculaire ; et si cette surface est double de celle du piston , 
/haquc moitié supportant l'efifort P, l'aire eprouTc la pres- 
ion 2P. Quand l'aire est fi fois celle du piston, la pression 
st nP. 

C'est sur ce principe, dû à Pascal, qu'est fondée la construc- 
on de la Presse htd£Aux.ique, dont pous traitons pag. 327. Il 
applique également aux gaz comprimés dans des yases fermés, 
11 poids de l'atmosphère, etc., et est indépendant de la gravité, 
;>nt l'effet s'ajoute à la pression active P : en sorte que la sur- 
ce plongée dans VÊjB éprouve, outre la pression dont on vient 
2 calculer l'effet , cœe qui résulte de la charge d'eau située au- 
Kssus de cette surface. 

Une chose bien importante à remarquer sur le sujet qui nous 
c^upe, c'est que, lorsqu'on veut donner une idéa nette de la 
ression qu'éprouve une surface plane , il faut essentiellement 
Ire quelle est l'étendue de cette surface, ou du moins supposer 
boitement que la surface pressée est l'unité démesure des aires, 
«ir exemple , on n'exprime rien d'intelligible en disant qu^une 
arface éprouve une pression de 2 kilogrammes, si Ton n'ajoute 
xie cette surface a 1, 2, 3... centimètres carrés, puisque la 
drce de pression étant la même, l'efifort supporté est double 
Dr un seul centimètre , de ce qu'elle serait sur une/base de deux 
cntimètres carrés. 

Aussi lorsqu'une puissance est donnée , et qu'on veut l'em- 
kloyer à presser un corps, la pression est d'autant plus faible 
[u'on l'exerce sur une aire plus étendue. 

Lorsque les pressions sont un peu considérables, on les me- 
»\ire en les comparant à celles de l'atmosphère. Comme ce 
liode. est très fréquemmeqt usité d^ns la mesure des fo^-< 
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ces des machines à vapeur, il convient de nous y arrêter îi 
moment. 

L*air presse tons les corps qui sont sur la terre , et son poîi ''^ 
se transmet perpendiculairement à toute surface. C'est ce poii 
qui soutient le mercure & environ 76 centimètres dans le baith 
mètre ; d*où l*on doit voir que toute surface élémentaire A 
pressée perpendiculairement par Tair atmosphérique, comme a 
elle était horizontale et chargée d'une colonne de 76 centimè- 
tres de mercure. Supposons que sa base soit d*un centimètn 
carré, la colonne aura 76 centimètres cubes : si cette colonne 
était d*eau, elle pèserait 76 grammes; le mercure pèse treui 
fois et ^ plus que l'eau ; cette colonne de mercure pèse doue 
13,6 X 76 grammes, ou 1034 grammes, environ 1 kilogramme. 
Ainsi Catmosphhre presse toute surface d'un centîmltrê carré é^M 
due^ comme si elle était chargée du poids d'un kilogramme. 

Ce résultat si simple , si facile à se graiAr dans la mémoire^ 
est un des avantages que présente notre BaTeau système w^ 
trique. Si Ton voulait se servir des anciennes mesures, le Tésot 
tat serait beaucoup plus compliqué. La hauteur moyenne Al 
baromètre est 28 pouces, et un pouce carré est chargé du poidi 
de 28 pouces cubes de mercure. Le pouce cube d'eau pèse 5 grtfs 
13 grains et demi ou 5,187 gros, multipliant par 13,6 et par 28» 
on trouve 15 livres 7 onces. Ainsi toute surface d'un poirt 
carré est pressée de 15 livres 7 onces par l'atmosphère. Pour 
abréger, on a coutume d'énoncer le résultat en le réduisant! 
15 livres; c'est-à-dire que la /rrcssion d'une atmosphère est H 
15 livres par pouce carré. 

Yoici la formule qui sert à faire les opérations numériqddi 
dont on fait un fréquent usage pour les machines à vapeitf* 
Soit D le diamètre du piston, exprimé en centimètres, la sitf- 
face est de un quart jr D', ou o,7854 D* cetitimètfes car- 
rés. Pour la pression d'une atmosphère, la charge est dtoi* 
de (0,785ZiD^) kilogrammes, et pour h atmosphères, A 
est (0,785ZiD'n) kilogrammes. Telle est la force motrice da 
piston des machines à vapeur. Soit p la course du piston , expft" 
méc en fraction de mètre; cette force peut élever à 1 mètre de 
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Euteur (0,785AP''i/>) kilogrammes dans letempsd*un coup de 
fton ; d'où Ton conclut le poids éleyé chaque heure et le nom- 
fe de djnamies dont Tappareil est capable, en faisant abstrac- 
bn des pertes dues au3^ résistances ^ etc. Fa. 

PRESSOIR. Ce qui a été dit au mot P&essc semblerait nous 
frmettre de ne pas donner de nouyeaux détails sur le mode 
action à l'aide de laquelle on exprime les sucs des fruits ; mais 
I sujet étant spécial^ il nous a paru utile d'exposer ici les ma- 
Lines le plus ordinairement employées pour exercer cette ac- 
>ii« Nous nous contenterons de décrire les machines qui ren- 
iât le plus de services. 

I. Pressoir d tesson (fig. 8). Sur un corps de miaçonnerie en 
Cftdement, on établit au niveau du sol diverses pièces de char- 
snte solidement assemblées^ pour résister à l'effort qu'elles 
lisent supporter. Le chantier RS m porte les jumelles P et Q, et 

souillard T porte les fausses jumelles X et Y. On relie ces cou- 
ffis par les chapeauœ "S f et Z, par les moiseshet M ^ l^s contre^ 
vtù d, ff aet b, et les patins y. Enfin, le tout doit présenter 
^e masse de construction très résistante , et sous les dimensions 
^1 çonyiennent à l'étendue de l^exploitation à laquelle le presr 
^ doit servir. 

On dresse le plancher ghik; c'est une table formée de madriers 
kinti&9 qu'on nomme la maie, et sur laquelle on doit disposer 
marc de raisin qu'on veut comprimer. Ces madriers sont sans 
«Hillures ; on les assemble par des coins chassés le long des 
^es extrêmes, entre celles-ci et les jumelles et les fausses ju- 
melles. Les joints sont garnis de terre glaise et de mousse, pour 
îlqqpScher la liqueur de filtrer. Chaque pièce de bois est un peu 
gipbée par dessus, pour former rigole aux joints et faciliter l'é- 
^tdement du vin. On donne un peu de pente à la maie du côté 
Jitérieur, où se trouve un conduit ;?, nommé béron, par lequel 
^fin s'écoule. On creuse en terre un trou asseï profond pour y 
iJAcer un vase W, qu'on appelle bar long, dans lequel le vin 
^mbe, et d*où on le puise ensuite pour l'entonner, eu se servant 
î seaux. 
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H et K sont deux leviers, nommés arbres; ils sont formés 
deux fortes pièces de charpente, que les moïses L et M empê- 
chent de monter par le bout où elles s'appuient, et dont la 
EF fait descendre l'autre bout, en abaissant Técrou G, dans l 
quel elle entre. Ce mouvement de bascule se produit en fais 
tourner la roue D, ou quelquefois à l'aide de leviers qu'on p 
dans des trous pratiqués à la tête de la vis. 

Les arbres sont reliés ensemble de distance en distance p 
des clefs qui les empêchent de se désunir ; ils sont joints l'uB; 
contre l'autre au bout K qui répond aux jumelles NO, et s'écar- 
tent insensiblement vers l'autre extrémité H, pour laisser entre 
elles un intervalle où passe la vis. ' 

Ces arbres sont disposés entre les jumelles et les fausses jtf- 
nielles, et sont entaillés pour porter sur la clef 3, ou contre lei 
moises L et M. Lorsque le pressoir est en repos, on tourne là 
vis, pour la faire porter sur clef 3 des fausses jumelles : mais 
lorsqu'on veut faire fonctionner le pressoir, avant de pressurer, 
on tourne la vis en sens contraire pour élever le bout H, et faire 

I 

baisser l'autre bout K par un mouvement de bascule; on force ■ 
des coins entre les arbres et la moise LM, pour retenir ce bout 
abaissé, et après que le marc est moulé sur la maie, chargé de 
ses manteaux et garnitures, comme on le dira ci-après, on ma- 
nœuvre la vis de manière qu'en mordant dans l'écrou , elle le 
fasse descendre et que les arbres exercent la pression. 

Le bout inférieur de la vis a une tête en fer, qui entre dans 
une crapaudine , et la roue DE sert à la faire tourner. AB est la 
fosse, en maçonnerie et en charpente, sur laquelle on monte 
cette vis. On comprend que, dans ces mouvemens de bascule, 
Técrou décrit un arc de cercle dont le centre est sur les moises 
des jumelles , et que par conséquent il s'exerce un effort tendant 
à courber la vis et arracher les filets. Aussi cette machine exige-l- 
elle une grande longueur pour les leviers, autant pour remé- 
dier à cet inconvénient que pour se procurer la force nécessaire. 
Il faut souvent jusqu'à dix et douze hommes pour manœuYrer 
les grands pressoirs, quand. ils se servent de leviers pourtour- 
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uandté d*eau, et Ton met la matière sous le pressoir par lits 
dccessifs dé pommes et de paille. Ainsi oa dispose sur la maie 
m lit de pommes broyées d'environ 1 décimètre de hauteur^ sur 
aquelle on place un lit de paille de seigle, qu'on nomme glui : 
lu-déssus on met une seconde couche de pommes et un glui , 
puis une troisième couche et un glui, etc., de manière que le 
»ac ou amas ait à peu près la forme cubique. Fa. 

PRÉSURE. Lait qui s'est caillé dans l'estomac des jeunes 
Teaux, et. qui, jouissant delà propriété de faire coaguler le laît^ 
est très usité sous ce rapport dans la fabrication des fromages. 
Voy, ce mot. 

PRUSSIATES. On appelle ainsi, mais plus souvent cyanures^ 
les combinaisons de l'acide prussique ou hjdroojanique avec 
les bases. Il en est de ces sels comme des chlorures , des io- 
dures , etc. ; tant qu'ils sont en dissolution dans l'eau , on ne 
saurait dire si ce sont des hjdrocyanates d'oxides ou des cya- 
nures métalliques , à l'exception de l'hydrocyanatc d'ammo- 
niaque, à cause de la nature particulière de l'ammoniaque qui 
ne renferme pas d'oxigène, et qui partant ne peut enlever l'hy- 
drogène à l'acide hydrocyanique pour former de l'eau. 

Les cyanures solubles dans l'eau répandent a l'air une odeur 
prononcée d'acide hydrocyanique. Leur reaction sur les pa- 
piers-réactifs, est fortement alcaline. Ce sont des poisons exces- 
siTement violens. Les acides les plus faibles en dégagent l'acide 
lydrocyanique. Quelques-uns , tels que les cyanures de potas- 
^um et de sodium résistent à l'influence des températures les 
phs élevées ; la plupart des autres laissent un résidu métallique 
€t dégagent du cyanogène. Les cyanures solubles bouillis avec 
de l'eau, se décomposent peu à peu. Ils se changent en formîates 
^n laissant dégager de l'ammoniaque. 

Les cyanures présentent le plus haut degré d'intérêt sous^ le 
^apport théorique, dans l'histoire de la Chimie; mais leur emploi 
dans les arts et dans la médecine est très restreint. 

Le cyanure de potassium est quelquefois ordonné, et toujours 
& doses excessivement petites , comme remjplaçant bien les effets 
de l'acide prussique dans quelques maladies. Cet acide est ^ 
ABBé<;é, T. V. 22 
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comme on sait très altérable, et d'une conseryation pour ainsi 
dire impossible. Or, le cyanure de potassium rencôptrant dans 
Testomac de l'acide acétique et de Tacide lactique ^ donne pré- 
cisément de l'acide hydrocjanique , et présente d'aiDeurs l'a- 
Yantage de se conseryer indéfiniment dans des rases fermés. On 
le prépare en calcinant le prussiale ferrure de potasse oucjaiû- 
ferrure de potassium. 

Sa formule est la suirante : K Ar C^ K représente i équira- 
lent de potassium, et kz C* un équir. de cyanogène, corps bi- 
naire, formé de la réunion de 2 équiv. de carbone à 1 éqniv. 
d'azote. 

Le cyanure de mercure étant employé pour préparer l'acide hj- 
drocyanique, nous en dirons quelques mots. II est formé de 
1 équiv. de mercure, et 1 équiv. de cyanogène. Sa formule est 
H^ a: c\ Il cristallise en prismes à base carrée, tantôt transpa- 
rens , tantôt opaques et toujours anhydres. C'est en le chauffant 
et recueillant le gaz qui se dégage, que 31. Gay-Lussac a fait la 
découverte du cyanogène. 

Mis en contact et légèrement chauffé, équivalent à équivalent) 
avec l'acide hydrochlonquo , il donne naissance à un résidu de 
chloride demercure, et à un dégagement d'acide hydrocyaniqae; 
il est facile de condenser ce dernier et de l'obtenir pur et sec en 
lui faisant traverser un tube rempli de fragmcns de marbre et de 
chlorure de calcium. Quand au lieu d'un seul équivalent d'acide 
hy drochlorique on en emploie deux ou davantage , on n'obtient 
plus d'acide hydrocyanique , mais bien de l'acide formique, et 
le résidu est une combinaison de chloride de mercure et de sel 
ammoniac. 

La premî(»re réaction se représente par l'équation suivante: 

La seconde peut se démontrer ainsi : 
% flrc* H- 2. (H c/i) -h 3. HO = Hgr r/i -^ H * /l: H f/H- c^ H^ 0'. 
Dans cette dernicie réaction ^ ou a faitintervenir l'eau, ce qui 
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est iDutile dans le premier cas. L eau est apportée par 1 acide 
hydrochlonque liquide. 

On prépare le cyanure de mercure en faisant bouillir deux 
parties de bleu de Prusse en poudre, ayec iine partie ct^oxide de 
mercure (précipité rouge), et 8^ parties d'eau. Quand le résidu 
est devenu d'un br'un-clàir, on jette 'le tout sur lin filtre, et on 
évapore la liqueur jusqu'à cristallisation. 

On peut encore préparer ce sel en agitant de l'oxide de mer- 
cure arvec un léger excès d'acide hydrocyanique , qu'on obtient 
facilement en recevant dans l'eau les vapeurs prussiques qui se 
dégagent, quand on traite ii parties de cyanoferrufê de potas- 
sium par 13 parties d'acide' sulfùrïqùe concentré etlOb parties 
d'eau. 

Le cyanure de mercure se combine facilement avec l'oxide de 
mercure , circonstance à laquelle il faut avoir égard dans la pré- 
paration du cyanure de mercure. 

Les cyanures sont susceptibles de se combiner entre eux, et de 
produire une série de composés très remarquables parmi lesquels 
»e trouvent en première ligne le bleu de Prusse et le cyanoferrUre 
de potassium. Le premier résulte de l'union du cyanure de fer 
(/« azc^) avec le cyanide de fer {fe'^^azc'y). Nous en avons 
longuement parlé à l'article Bleu de Prusse. 

Le deuxième, qui est le seul qui doit nous occuper ici, 
est formé de 2 équivalens de cyanure de potassium, et d'un 
équivalent de cyanure de fer. A l'état de cristallisation, il con- 
tient de plus 3 équivalens d'eau ; la formule du sel anhydre 
est donc : fe azc''+-2» Kazc* ; celle du m'ê'me sel hydraté est : 
fe azc^-h 2. R azc'''^ 3. HO. En répartissant l'hydrogène de l'eau 
sur le cyanogène, et son oxigène sur le feîr et sur le potassium, 
on a de quoi former exactement un hydrocyanate double [; en 
effet: 

# 

fe azc -f- 2. K azc' H- 3. HO = /î?o azc^VL -h Ô. RO azc' H. 

Le cyanoferrure de potassium se produit toutes les fois qur 
l'on calcine une matière animale, ou une matière végétale azotée^ 

22.. 
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aTec du fer et de la potasse caustique ou carbonatée. Vay. Buv 
i»£ Paussi. 

G*est uo des réactifs les plus précieux qui existent. Les chi- 
mistes s*en serreot pour reconnaître la présence de la plupart 
des métaux dans les dissolutions desquels il forme des précipités 
dont la couleur est caractéristique. Ces précipités sont des cja-* 
noferrures dans lesquels 2 équival. du métal précipité rem- 
placent les 2 équiyal. de potassium du cyanoferrure de potas- 
sium. 

En appelant M le métal dont il s*agit de constater la présence, 
le précipité formé dans la dissolution aura toujours la composi- 
tion suiyante : 

/îj azc* -1-2. M Û2C'. 

C'est ainsi que les cyanoferrures de plomb, de cuirre, de 
xinc, etc., etc., sont formés de 1 équîv. de cyanure de fer et de 
2 équiy. de cyanure de plomb , de cuivre ou de zinc. Le potas- 
sium qui forme des sels constamment solubles , passe dans la 
dissolution saline qui surnage le précipité où se trouye à son tour 
le métal , ce qu'on peut exprimer d'une manière générale par 
l'équation : 

fe azc-" -h 2. Kozc» H-2. Mo A •= /*« azc -f- 2. M azc^ -f-2. Ko A. 

A représente un acide quelconque formant un sel soluble arec 
l'oxide métallique MO. 

Le cyanoferrure de potassium cristallise en grandes tables rec- 
tangulaires d'un jaune citron pur, contenant 13 centièmes de leur 
poids d'eau de cristallisation , et n'éprouvant pas sensiblement 
d'altération au contact de l'air : 100 parties d'eau en dissohent 
28 parties à la température ordinaire , elles en dissolvent leur 
poids à 100°. Une chaleur rouge le décompose en cyanure de p 
tassium et en cyanure de fer qui se détruit. Le cyanure de potas- 
sium fond et se rassemble au fond du vase en un seul morreau» 
c]^uand la température est sgfÇsamm^nt élevée: 
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Le cyanoferrure de potassium versé dans un sel de fer au mi 
nimum y forme un précipité blanc bleuâtre qui se fonce rapide- 
ment au contact de l'air : avec les sels de fer au nuucimum^ il 
donne immédiatement naissance au blea de Prusse. 

Chauffé arec le soufre, il produit du sulfocyanure de potas- 
sium et du sulfure de fen 

Le chlore le détruit complètement quand on épuise son action 
sur ce sel, mais çn l'employant en proportions çonyenables, il 
le change en un sel rouge très remarquable, formé de cyanide 
de fer et de cyanure de potassium, sel découvert par Gmélin et 
très employé comme réactif. 

On préparc aujourd'hui le prussiate de potasse ferrure très en 
grand en mêlant des substances azotées, telles que du sang dessé- 
ché, de la corne, etc., avec de la potasse; calcinant, lessivant le 
résidu , le mêlant avec une dissolution de sulfate de fer, faisant 
évaporer et cristalliser. P.««zb. 

PUISARD, On creuse en terre un trou pour recevoir et ab- 
sorber les eaux pluviales ou ménagères : ce trou , dont on pro- 
portionne l'étendue à l'abondance des eaux et à la nature du sdl^ 
est ensuite construit et revêtu en pierres sèches pour soutenir les 
terres et recouvert en voûte. On laisse une ouverture circidaire, 
au niveau du sol , d'environ un demi-mètre de largeur, qu'on 
ferme par une dale ; quand le puisard a besoin d'être vidé et net- 
toyé , on y procède en levant cette pierre : quelquefois on rem- 
place la dale par une grille en fer à mailles serrées. 

Les usinés qui n'ont aucun écoulement pour leurs eaux de 
lavage sont dans la nécessité de les perdre dans un puisard; mais 
il en résulte un grave inconvénient, qui a souvent causé la ruine 
du fabricant Les eaux fétides descendent jusqu*à la nappe souter* 
raine et vont l'infecter; les propriétaires voisins, trouvant le» 
eaux de leurs puits corrompues^ exigent des dommages et inté- 
rêts qu'il est juste de leur accorder, et que les juges fixent oraî- 
nairement à des sommes assez fortes. Ainsi ^ avant d'établir une 
fabrique dans une localité, le manufacturier doit avoir attention 
de s'assurer si les eaux y trouvent un cours naturel^ qui ne cause 
aucune incommodité au TQisînage. ^^* 
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PUITS. Ce sont les fontalniers et les maçons* qui sont chargés 
de faire ces constructions, et mulhcureusement ces ouvriers D*ont 
guère d'autre instruction en ce genre que la connaissance des lo- 
calités et la routine. Le maître doit y suppléer^ sMl ne \eut pas 
s'exposer à de graves inconvéniens. 

Une fois que remplacement du puits a été fixé^ on creuse la 
terre sur une étendue circulaire d'un diamètre double de celle de 
la maçonnerie ; on en diminue le cercle , lorsqu'on est desccDdu 
à 3 ou 4 mètres de profondeur, pour ne pas augmenter inutile- 
ment les frais de terrasse. A mesure qu'on creuse davantage, le 
danger des éboulemens s'accroît; on applique des planches le 
long des parois, pom* soutenir la terre, lorsqu'on la trouve trop 
peu consistante; ces planches sont accolées contre la paroi, et 
l'on maintient celles qui sont opposées par des étrésillons placés 
en travers, et disposés de manière à ne pas gêner la manœuvre 
de l'enlèvement des terres. 

Pour faire sortir la terre du trou, on se contente souvent de 
seaux qu'on monte à bras, ù l'aide d'une poulie suspendue au- 
dessus du puits. On îixa trois pieux, en forme de trépied, au- 
dessus de l'orifice; ces bois sont réunis en haut par un lien de 
corde, et la chape de la poulie est attachée en dessous de ce point 
de jonction. Mais lorsque le puits doit être très profond ou très 
large ce procédé ne débiterait pas assez vite les déblais et serait 
trop coûteux; on élabljt au-dessus du puits un treuil, dont 
chaque bout porte une manivelle coudée. Deux ouvriers ma- 
nceuvr/ent cette machine, dont la corde estformée de deux parties: 
l'une se déroule quand l'autre s'enroule , afin de faire descendre 
un seau vide lorquc l'autre monte plein. Avec deux hommes, on 
peut charger le seau ascendant d'au moins un pied cube de terre, 
en^ proportionnant comme il convient le bras de la manivelle. 
Au rcste^ le calcul de l'effet utile est aisé ù faire , <»n se rappelant 
qu'un homme qui agit sur une manivelle est capable , pendant 
un travail de 8 heures par jour, de monter le poids de 8 kîlo- 
gratnmespar seconde à 0'",75 de hauteur, ce qui équivaut à 52 
mille kilogrammes élevés à 1 mètre par heure. On estime que le 
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pied cube do terre pèse 50 kilogrammes, mais cela varie beau* 
coup, selon la nature du sol. V, Poussée des terres. 

Quand on a atteint la nappe d'eau, il faut continuer de creu- 
ser au moins trois pieds au-dessous de son niyeau; et même, 
pour éviter que le puits ne soit à sec durant Tété , temps où il est 
plus utile d'avoir l'eau avec abondance, il faut faire cette cons- 
truction en automne, pendant les basses eaux; par \k on est as- 
suré que si l'eau s'amasse dans cette espèce de bassin et y prend 
trois pieds de profondeur à cette époque, le liquide n'y man- 
quera jamais, ou que , si on l'épuisc, elle rcvieadra promptcment 
s'y réunir. ^ 

Maintenant il s'agit de faire la construction. A moins que le 
fond ne soit en roche,, on établit au fond du puits un Rouet en 
charpente; c'est un ajustage en chêne, fait à tenons et mortaises^ 
aqlidemcnt chevillé, sur lequel on élève la muraille ou le revê- 
tement du puits, dont il doit supporter la masse. Le rouet est 
dpnc un grand et large anneau en bois, de même épaisseur et 
diajmètre que le revêtement. Lorquc le puits n'a que 18 à 30 pieds 
de profondeur, on évite cette dépense en se contentant de placer 
aufo^d du puits quatre forts clievrons en carré, sur lesquels on 
pose les premières assises. 

Il y a des constructeurs qui creusent le puits en même temps 
qu'ils le bâtissent; dès qu'ils ont creusé A à 5 pieds, ils établissent 
leur rouet et posent leurs assises jusqu'au niveau du sol et au- 
dessus; puis, travaillant la terre par-dessous le rouet, ils font 
descendre ensemble et peu ù peu toute la maçonnerie par son 
poids. C'est ainsi qu'ont été construites les immenses tours qui 
servent d'entrée au Tunnel» sous la Tamise. Ou trouve, dans ce 
hardi procédé, beaucoup d'économie de main-d'œuvre, parce 
qu'on n'est pas obligé de descendre les pierres dans le puits, et 
cjue les ouvriers travaillent bien mieux et plus vite sur le terrain 
que ds^ns mie profondeur où ils se gênent mutuellement. 

On doit avoir soin de laisser au revêtement du fond du puits 
des fentes ou Barbaganes, pour faciliter l'arrivée de l'eau, à me- 
sure ,QU'oXi puise, {dais lorsqu'on arrive près du sol, il faut au 
contraire tasser la terre, et même la corroyer et la glaiser, pour 
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que la poussée maintienne le rey élément en équilibre et empêche 
les eaux extérieures d'arriver et de le dégrader. On peut em- 
ployer toute espèce de pierre qui n*est pas dé nature à se dis- 
soudre ou se détériorer dans Tcau; mais les moellons calcaires, 
les pierres siliceuses, et surtout la caillasse de meulUre, sont 
préférables à toutes les espèces. Le mur se bâtit à pierres sèches; 
mais yers la surface du sol il est bon d'y employer un mortier de 
terre ou de sable , lié par de la chaux. 

L*appui, ou partie supérieure, doit s'élever d'environ 8.décl- 
mètres au-dessus du sol. Le bord, qu'on appelle margelle ou 
nuju'delle, étant très expose aux chocs des seaux, etc.^ se dé- 
graderait promptement si l'on ne le construisait avec beaucoup 
de solidité , et principalement en pierres de taille. Souvent on 
place à côté du puits une auge en bois ou en pierre , dans la- 
quelle on verse l'eau, et où vont se désaltérer les animaux. 

Il est aisé de calculer la quantité de pierres qui entrent dans 
le revêtement d'uq puits. On cherche la longueur de la circon- 
fèrencc moyenne, c'est-à-dire celle qui divise Tépaisseur par 
moitié, en multipliant son diamètre par 3 f {Foy, Gi&connsaEHCE); 
et l'on suppose qu'il s'agit d'un mur droit, ayant pour longueur 
cette circonférence, avec l'épaisseur et la hauteur du revêtement 
Ainsi , l'ouverture étant large de 3 pieds ^ et l'épaisseur de 1 
pied]^, les diamètres intérieur et extérieur sont 3 pieds ^ et6 
pieds [, dont la demi-somme est 5; c'est le diamètre de la circon- 
férence moyenne. Celle-ci a pour longueur 15 pieds ^, Multi- 
pliant par l'épaisseur 1 pied j, on a 23 ^ pieds carrés. Si le puits 
a 24 pieds de profondeur, le cube de pierres est donc 24 fois 
23^, ou 565 j pieds cubes, ou à peu près 2,6 toises cubes* 

Conformément à l'art. 674 du Code ci?il, lorsqu'on veut creu- 
ser un puits contre un mur mitoyen, il faut laisser la distance 
voulue par les réglemens et usages particuliers, ou faire les 
ouvrages prescrits par les mêmes réglemens et usages, pour en- 
ter de nuire au voisin. Il faut faire un contre-mur d'un pied d'é- 
paisseur, quand on veut construire un puits contre un mur mi- 
toyen; et s'il en existe déjà un de l'autre côté, ou une fosse 
d'aisance, il faut au moins 4 pieds d'épaisseur à la maçonnerie 



PUITS. 345 

ui les sépare. l'un de l'autre; 3 pieds cependant sont regardés 
omme devant suffire entre deux puits. Quand le puits est mi- 
ojen^ le curage et les réparations se font à frais comtnuns entre 
35 propriétaires ; mais si l'un des sols est plus élevé que le mi> 
oyen, et que le puits monte à l'étage supérieur, le propriétaire 
e celui-ci est tenu seul des réparations de la partie du puits qui 
*élève au-dessus du sol inférieur. Celui qui renonce à la pro- 
triété d'un puits mitoyen n'est plus obligé de contribuer aux ré- 
parations. 

Le curage d'un puits se fait en l'épuisant de toute l'eau qui s'y 
rouve et enleyant arec des seaux la vase qui salit le fond. Il y 
i des hommes qui parcourent les campagnes et exercent cette 
profession. Ils sont munis des ustensiles nécessaires au curage, 
tels que cordages, pieux, poulies, seaux, etc. Il est utile de cu- 
rer les puits de temps à autre, pour que les fissures par lesquelles 
l'eau arrive ne s'engorgent pas par les matières qu'elle entraine. 
Plus on tire d'eau d'un puits, plus l'eau est légère et pure; il est 
même avantageux que le puits reste ouvert pour qu'il soit mieux 
aéré.' On a soin de laisser, dans le revêtement, des irous de bou,- 
iins, pour placer les pieds quand on veut y descendre. 

Le procédé le plus usité pour tirer l'eau d'un puits consiste à 

euspendre au-dessus de l'orifice une poulie dans sa chape en fer , 

deux seaux cerclés en fer, une corde de chanvre ou d'écorce de 

mieu), ou une chaîne suffisent à la manœuvre. Plus le diamètre 

^ la poulie est grand , et plus la force s'exerce avec avantage ; 

ornais il faut que le puits soit assez large pour permettre l'usage 

4*QDe grande poulie. Le rouet doit pirouetter dans sa chape, 

ipour qu'on puisse élever tour à tour chaque seau, l'un descendant 

à vide tandis que l'autre monte plein. On évalue à 36 kilo- 

tntmmes élevés à un décimètre par seconde, le travail d*un 

liomme qui tire de l'eau avec une poulie pendant six heures par 

jour; ce qui fait 3,6 litres élevés à 1 mètre par seconde, ou 130 

^^olitres^ ou 13 mètres cubes d'eau élevés à 1 mètre par 

leupe. 

Cette machine est peu coûteuse, d'un entretien presque nul, 
^ d'une longue durée; mais ses produits ne sont pas considé- 
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râbles. Quand le puits n'est pas très profond^ on préfère se senrir 
d'une pompe aspirante, dont le piston se meut à bras^ ayecùo 
levier appelé brimbale. 

Lorsque le puits est très profond, ou qu'on a besoin d'un grand 
volume d'eau , il faut employer des machines plus compliquéei 
Un treuil qu'on tourne avec une manivelle , et dont quelquefois 
on régularise la marche avec un volant, est d'un usage asses ré- 
pandu. La corde porte deux seaux, dont l'un monte plein d'ean 
tandis que l'autre descend ù vide, ainsi qu'on l'a expliqué aa 
commencement de cet article. 

Pour ce travail, les Nori\s sont d'un usage précieux. Cette 
machine est une de celles qui donnent la plus grande quantité 
d'eau; on y attelle très facilement un cheval , et il y a très pea de 
force perdue {Foy. û^. 14,, pi*. 25). Fa. 

PUITS ARTÉSIENS ou PUITS FORES. On désigne sou5 om 
deux noms un trou de sonde pratiqué ù travers le sol, jusqu'il j 
rencontre d'une nappe d'eau soumise -^ une pression teile^ fve J 
l'eau remonte ù une certaine hauteur dans ce tube artificid 1' 
Lorsque ces puits produisent des eaux qui s'élèvent au-dessus « p 
la surface du sol , on leur donne quelquefois le nom de fonteÙM if 
jaillissantes. 

Les premières recherches sui* les fontaines jaillissantes p»- 
ràissent avoir été entreprises dans l'ancienne province de rArt(W| = 
du moins cette opinion est générale. La dénomination deg«» 
artésiens, donnée aux fontaines du même genre étabiics dam" 
d'autres pays, paraît confirmer celte opinion. .j 

Le forage des puits artésiens exige deux choses essentiellenaeDl 
différentes : . ' .i 

1°. L'étude de la constitution physique ou la nature du sol* t 
pays dans lequel on veut percer un puits artésien. _ ^^, j., 

2°. La description des opérations au moyen desquelles on |«^ 
vient jusqu'à la nappe d'eau, et de celles nécessaires pourlaïaw 
monter au jour. ...,„ 

Les opérations usitées pour traverser le sol étant entièreïWO' 
semblables à celles que ïe mineur pratique chaque jour, soitjjO* 
la recherche des mines, soit par l'aéragede ses ti*avaux, et&» 
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is les décrirons aux articles Sonde et Sondage. Nous indique- 
s seulement ici les moyens que le fontainier emploie pour 
pêcher que les eaux qui s'élèvent dans le trou de sonde ne se 
lent avec les eaux de la surface , ou que le tube qui leur 
; de conduite ne se bouche par les dégradations qu'il peut 
ouver. 

'Conditions nécessaires pour l* établissement des puits artésiens» -— 
» eaux, à mesure qu'elles se condensent, se répandent à la 
face du sol , ou s'infiltrent à travers les terrains qui le corn- 
lent : suivant la nature de ces terrains , ces eaux se réunissent 
iterrainement en veines, filets, ruisseaux, ou en nappes plus 
moins régulières. Les terrains traversés de fentes ou de fis- 
'cs nombreuses donnent naissance à la première manière 
itre des courans d'eau intérieurs ; mais lorsque le sol est com- 
sé de couches de sable, de terre, ou de pierres qui laissent 
ïer les eaux, séparées les unes des autres par des couches im- 
rméables, l'eau, retenue par ces deux parois, forme des nappes 
tdveauœ. Dans ce cas, si la couche supérieure est percée, les 
U s'élèvent et jaillissent plus ou moins rapidement, jusqu'à 
qu'elles aient atteint le niveau d'où elles proviennent. 
Les nappes d'eau existent principalement à la séparation de deux 
QQations contigues, et si l'on étudie la succession des couches 
i présente un terrain, on voit que cette disposition des eaux 
est le résultat. En effet, les couches inférieures sont presq^ue 
Jours composées de grès, et les couches supérieures d'argile 
.«de calcaire compacte. Dans les pays de plaine . les terrains 
bt presque toujours en couches horizontales, les eaux* qui 
tientent les fontaines jaillissantes doivent venir des contrées 
fez éloignées vers lesquelles les couches se relèvent. JL'e^^é- 
ice a appris que ce relèvement des coudées a lieu ordinaire- 
Ot à rapproche des terrains granitoïdes. Les eaux abondante^ 

se condensent sur ces terrains , en général fort montagneux , 

i'.' .11.' ■-• 

cnent donc le véritable réservoir des courans souterrains. 
\atÙTe des terrains dans lesquels on peut creuser des puits arté- 
.s, — Le petit nombre de localités dans lesquels il a été établi 
)u*ici des puits artésiens ne nous permet pas d'indiquer avec 
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certitude quel6 sont les terrains qui remplissent les con< 

indispensables pour qu'on puisse y percer arec succès de 

forés. Pendant long- temps, on a cru q|ie les pays compc 

craie et de terrains tertiaires étaient les seuls assez faTor 

la nature pour posséder des fontaines jaillissantes : cette 

semblait appuyée de l'expérience , parce qu'il y a enco 

d'années, on n'avait fait aucun essai pour introduire les pi 

tésiens dans d'autres localités. Il est vrai que la réunion 

deux terrains est la condition la plus favorable ; le terrair 

rieur présentant de nombreuses coucbes de sable , qui p 

tent à l'eau de former des nappes, et plusieurs couche: 

leuses qui opposent à l'eau les obstacles nécessaires pour 

monter. Le sol de Paris est, sous ce rapport, merveilleu 

favorisé; il y existe plusieurs grandes nappes d'eau souter 

elles sont situées principalement dans la partie supéric 

calcaire marin, ou dans les sables qui recouvrent les argi 

enfin , dans ceux qui sont au-dessus de la craie. Si ces t 

sont les plus propices pour le percement des puits artésic 

peut néanmoins en pratiquer dans beaucoup d'autres li( 

effet, d'après ce que nous avons dit ci-dessus, les coi 

nécessaires sont que le sol soit composé de coucbes pen 

à l'eau , intercalées entre des couches imperméables , et 

couches présentent une pente naturelle , qui donne aux ei 

assez grande pression pour pouvoir s'élever ù une certai 

teur. Les terrains tertiaires et les terrains secondaires , 

tent souvent ces conditions; on connaît maintenant d< 

artésiens ouverts dans les terrains tertiaires , dans la cra 

le calcaire oolitigue du Jura, dans le lias, dans le grhs 

et dans le grès houiller. Les terrains anciens , tels que 1 

nites, les gneiss, les serpentines, les porphyres, lei 

tes, etc., qui sont fendillés dans toutes les directions, 

les fentes surtout ne s'étendent qu'à une petite profond 

paraissent pas susceptibles de donner des fontaines jailli 

L'expérience prouve que les eaux que recèlent ces terrains 

dent de tous côtés à une faible distance de la partie su] 

par laquelle elles s'infiltrent. Dans des terrains calcaires, 

traire, les fissures se propageant à de grandes distances^ 
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gear, soit en profondeur^ les eaux peuvent alors circuler arec 
îlité ^ et se répandre au-dessous des yallées, dont le fond est 
Bsque toujours recouTcrt par des terrains d'atterrissement. 
On ne peut pas cependant affirmer qu'on peut percer des puits 
tésiens partout où ces terrains existent; car il estsouTcnt dif- 
ile de reconnaître directement s'ils remplissent les conditions 
le nous Tenons d'indiquer. Quelques circonstances locales 
apposent aussi, dans certains cas ^ à Téléyation des eaux : par 
:emple , des fentes qui donnent issue à Teau prés de Tendroit 
ï le puits est creusé, ou bien, au contraire, une grande com- 
icité de la roche perméable, qui ne permettrait pas à l'eau de 
f introduire , et la forcerait à prendre une autre direction. 
Les puits artésiens donnent ordinairement une quantité d'eau 
instante; il n'y a que peu de cas où l'on observe une différence. 
• Baillet en cite, dans le département de la Somme, qui pa- 
issent éprouver une certaine influence de la part de la marée. 
es puits , percés près des côtes , suivent les mêmes oscillations 
le les sources qui existes sur les bords de la mer. Ainsi, en gé- 
&ral l'eau s'abaisse suivant le flux et reflux. Dans quelques cas, 
^pendant, l'effet a lieu en sens inverse; cette circonstance est 
ue sans doute à la pression 'qu'éprouvent les sources de la part 
t l'air atmosphérique refoulé dans les cavités souterraines par 
î$ eaux de la mer, qui lors du flux l'empêchent de se dégager 
?ec ces sources. D'autres fois les grandes sécheresses, ou les 
tnîes abondantes , font éprouver quelque changement dans la 
nAntité d'eau que les puits artésiens produisent. Outre ces 
nises naturelles de variation , quelques fontaines , après un 
srtain nombre d'années, éprouvent une diminution indépen- 
Inte de ces variations atmosphériques. Cette diminution ne 
roTÎent ordinairement que du rétrécissement des fissures d'où 
Ban s'échappe ; on y remédie promptement , soit en introdui- 
mt une sonde dans le tube, soit i\ l'aide d'une forte aspiration 
roduite au moyen d'une pompe ; procédés qui ont pour but , 
on et l'autre , de dégager les voies du courant d'eau ascendant. 
La quantité d'eau produite par les puits artériens varie avec 
ToKime de la source ; elle est quelquefois considérable , mais 
mais aussi grande que celle qui devrait résulter du produit de 
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la section des tu^raux^ par la yitessc due à une hauteur é^ 
la distance qui existe entre le niyeau constant de cette ea» 
celui d^où elle sort pour se répandre au jour. 

Percement des puits artésiens ^ et placement des tuyaux ou buuL 
— Nous avons annoncé que le percement des puits artésicDS nt 
^ trait dans le procédé en usage pour la recherche des mines i 
moyen de la Sonde, nous renverrons donc à cet article pour k 
détail de ces opérations ; mais il en est une, le tubage dutrou^ 
sonde, qui est particulière au fontainier-sondeur, et quenooi 
allons décrire actuellement. Ce tubage se fait, soit au mojeo^ 
buses ou tuyaux en bois, soit avec des tubes de fer-blanc, ij} 
tôle ou de cuivre. Dans nos départemens du nord , on est daÉ 
Thabitude de se servir de buses en bois ; les tubes métalliqw 
sont exclusivement employés dans les forages anglais et àtâ- 
ceux entrepris depuis quelques années aux environs de Ftfi&i 
Nous allons indiquer succinctement ces deux manières de tubcr 
le trou de sonde. 

Quand le puits traverse un terrain solide , cette opération M 
présente aucune difliculté; mais lorsqu'il existe des couches JB 
sable, il faut, pour les retenir^ introduire des coffres ou a 
tuyau de fonte avant d'exécuter le tubage. 

Les buses employées dans l'Artois sont des tuyaux de bois (h 
10 pieds de longueur, de 7 pouces de diamètre extérieur, et^^ 
2 pouces d'épaisseur : il faut qu'ils soient percés avec régulant 
On pratique à une de leurs extrémités une ouverture circulaitt^ 
dans laquelle entre l'extrémité inférieure de la buse supérieure 
On met une frette en fer à chaque extrémité des buses, de DU*' 
nière qu'elles ne fassent pour ainsi dire qu'un seul et mêmetuy* 
La buse qui doit entrer dans la roche est garnie, comme le repri* 
sente la fig. 15, pi. 17, d'un sabot en fer; souvent on sunnonl» 
ce sabot d'un morceau de cuir dont la chair est en dehoO). 
afin d'intercepter toute communication entre les eaux suffi- 
rieures et inférieures. Pour introduire les buses dans le troafc; 
sonde , on se sert de deux pièces de bois mn et pq (fig. 16), étir 
dées circulairement; on les adapte à la partie supérieure decfi» 
buses, qui sont quelquefois elles-mêmes taillées en gorge. Qi! 
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ache epsuitc aux deux boulons r, 5, qui servent ùl siprrer le? 
ùx pièces mn et pg sur la Éuse, les extrémités d'une cordé, 
in de suspendre Terticalement cette buse au cAble de la chèvre 
il a servi au sondage : lorsqu elle est dans cette position, on 
. descend de manière que les extrémités des deux pièces mn etpq 
^posent sur la partie supérieure du trou de sonde. On ôte alors 
1 corde attachée au boulon, on l'attache a une seconde buse, 
lorsqu'elle est suspendue au câble do l'engin, et que son ex- 
émité inférieure est sur le point d'entrer dans la partie supé- 
mre de celle qu'on vient de poser, on retire le cfible : on fait 
>rs agir peu à peu, par de très petits coups, le mouton sur 
tte seconde buse, que l'on tient facilement à la main, et 
ris l'intérieur de laquelle on a eu la précaution d'introduire 
bonnet. Lorsque ces tuyaux ou buses sont parfaitement 
nts, ou fixe avec des clous, à leur jonction, des bandes de 
'• Cette dernière opération terminée, on enlève le mouton, 
isi que le bonnet, et l'on suspend au cable la corde, dont 
i extrémités sont attachées au boulon de deux pièces qui ser- 
tit la partie supérieure du second tuyau. Ensuite on désas- 
Qnble des deux pièces mn et p^, et comme il n'existe plus alors 
i>1)stacles qui puisse interrompre la descente de ces deux tuyaux, 
i l'effectue en lâchant peu à peu le câble. En recommençant 
opération que nous venons de décrire , on pourra descendre au- 
nt de buses qu'il en faudra pour dépasser la partie garnie de 
'fires' : mais pour enfoncer les buses plus avant, il faudra don- 
?r dessus la tôte quelques petits coups de mouton. Il faut avoii^ 
en soin de modérer la percussion que l'on exerce sur la partie 
Jpérieure des buses, parce que si quelques cailloux opposaient 
c>P de résistance, un choc violent ferait fendre les buses. Dans 
• cas, on enlève les buses, au moyen du cuble; on repasse la. 
tide dans le trou, et l'on descend denouveau les tuyaux, que 
>ii enfonce jusqu'à la nappe d'eau qui doit alimenter le puits 
tésièn. pans l'Artois, dont nous parlons plus spécialement 
■lus ce moment, souvent les ouvriers n'enfoncent pas les buses 
^ns les calcaires qui se ti*ouvent au-dessous des sables. Cette 
'{caution n'est pas, il est vrai, indispensable sous le rapport 
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de la solidité ; mais les eaux qui suintent à trarers les cou« 
ches communiquent souvent aux eaux jaillissantes des défauts 
qu'elles n'auraient pas eus si l'on eût été moins économe de 
tuyaux. 

En Angleterre, et maintenant en France, on substitue, ainsi 
que nous l'ayons dit , aux coffres destinés à soutenir les sables , 
des tuyaux de fonte et des tubes de fer-blanc, ou de cuÎTre) 
aux buses en bois. Le sondage, avec ces seules différences, se 
fait de la même manière et avec les mêmes instrumeos. 
( Voy. Soudb et Sondage. ) Le trou de sonde a ordinairement 
6 pouces 2 lignes de diamètre (0"*,166) , et les cylindres que Ton 
y introduit ont 4 lignes (0'",008) d'épaisseur, 5 pouces 4 lignes 
(O'",!^^) de vide intérieur, et 9 pieds (2'",924) de longueur: 
leur partie supérieure et inférieure présente un petit épaulement. 
Lorsque l'un de ces cylindres est entré dans le roc dans toute sa 
longueur, on en ajuste successivemeut un second , puis un troi- 
sième, un quatrième, etc., jusqu'à ce qu'enfin on ait traversé 
totalement les terrains sableux. Pour faire descendre ces cylin- 
dres dans le trou de sonde, on y suspend des corps pesans, tek 
que des boulets ; mais comme le poids de cfcs corps ne suffit pas, 
on les enfonce , au moyen de coups de mouton , en ayant eu 
soin de garnir la tête des cylindres d'une espèce de bonnet. 

Les tuyaux de fonte dont nous venons de parler résistent très 
bien à la percussion; on parvient presque toujours, à l'aide de 
cylindres d'une seule et même largeur, ù contenir les sables que 
l'on rencontre , lors même que leur épaisseur surpasserait celle 
de 100 pieds. Les sables étant traversés, on poursuit, au milieu 
des argiles et du calcaire , le trou de sonde , en lui donnant un 
diamètre de 4 pouces (O^jlOS) ; on enfonce ensuite depuis la sur- 
face du sol jusqu'à la naissance des sources d'eau pure, des 
tuyaux de cuivre ou de tôle de 3 pouces 8 lignes (0",1 de dia- 
mètre intérieur. Pour pouvoir enfoncer facilement ces tuyaux, 
on les soude successivement les uns aux autres , en introduisant 
un fer rouge dans leur intérieur, jusqu'à l'endroit où ils se joi- 
gnent. Lorsqu'ils sont définitivement en place , on remplit alors, 
soit avec de l'argile, soit avec un mélange à% cendres, de houille 
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e;t de chaux TÎTe^ l'espace qui existe entre les cylindres de. fonte 
êtleS'^ubes de cuirre» afiaqu,'iïn'y ait aucune espèce de conuonu- 
loication >cntre les terrains supérieur et inférieur. {Fojr. fig. 18.) 

Cette dernière méthode a beaucoup d'arantage, sous le rap- 
port de la main-d'œuvre 9 sur celle employée dans TArtois. On 
passe plus promptement les couches sableuaes, parce que le ter- 
rain n'a pas besoin d'être foré sur un aussi grand diamètre; 
mais les dépenses sont beaucoup plus considérables, à moins 
que les couches sableuses ne soient très épaisses, et qu'elles 
n'exigent l'emploi de trois ou quatre coffres successifs* Fa. 

PULVÉRISATION {Jrts mécaniques.) On peut réduire les 
substances en poudre de diverses matières, dont chacune est 
appropriée à la nature des corps qu'on traite. Le plus ordinai- 
rement, on se sert du choc : on fait tomber verticalement des 
masses pesantes sur la substance, préablemcnt mise dans des 
auges. Les pilons et mortiers sont les appareils dont on se sert 
pour broyer en petit, à la main; on a soin de couvrir le vase 
avec une étoffe qui empCche l'évaporation , quand la substance 
à. une grande force de tension, ou que ses émanations sont dan- 
gereuse à respirer. C'est ainsi que les parfumeurs opèrent pour 
pulvériser les parfums. Les marchands de couleurs , qui broient 
à sec l'orpiment, le vert-de-gris^ la céruse, etc.^ prennent même 
la. précaution d'envelopper la bouche et le net de l'ouvrier avec 
un petit sac de toile , qui ne gêne pas assez l'organe respira- 
toire pour en arrêter les fonctions : ce sac sert à intercepter 1« 
passage aux molécules métalliques. 

. Mais lorsqu'on opère en grand, le broiement se fait avec des 
machines^ Un arbre horizontal, armé de Cimes ou de Mehtov- 
Hts, soulève, en tournant, des pilons de métal ou des pièces 
de boia , dont Iç bas est. ferré ; ces pilons sont soulevés succes- 
sivement, et retombent tour u tour, par leur poids , sur la subs« 
^ance à pulvériser ; c'est ce qu'on appelle un Boga&d. 

,0n se sert aussi, pour le même objet, de la pression entre 
deqx cylindres , à la manière du laminage. La substance forcée 
le 4e logor dans un espace sans cesse décroissant , «à mesure 
Abrégé, T. V, 28 
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porter la came R, qui sonlèTc le piston, el le laisse ensuite re- 
tomber par son poids. La fiçore ne représente pas le mécanisme 
moteor des cames. 

Les ooTertnres latérales dn mortier sont adaptées 4 deux tubes 
de fier-blanc H et I : Ton I , qni sert 4 Fintrodaction de Taii 
cband ^*oq tire d'une étUTC, est bouché par une soupape , pour 
effectuer Fa^iration lors de la lerée du piston ; Tautre H est le 
conducteur des poudres que le pilon a produites , et que chasse 
Tair engouffré dans le soufflet, lorsque celui-ci s'affaisse, à la 
descente du ^lon. Bien entendu qu'il j a aussi une soif ape 
pour laisser sortir Tair et les poudres qu'il emporte, et que cette 
soupape s'oppose 4 l'entrée de l'air quand le piston remonte et 
que le soufflet se dilate. Le tout est ajusté arec soin, pour ne 
laisser aucune autre issue que celles qu'on Tient d'expliquer: 
des collets de cuiTre, des Tis, des écrous, maintiennent les pièces 
fixes. 

Ce dernier tuyau H Ta se rendre en haut d'un réserroir coni- 
que a , par le tube Y. Une forte basane , ajustée ayed des brides, 
ferme le haut du réserroir, et tient lieu de soupape de sûreté, 
attendu que ce tambour élastique / est plus facile à céder sous la 
pression que les autres parties de l'appareil. Le réserToir a est 
joint par un collet de cuiyre, a gorge de tabatière, aTec un ré- 
cipient Cj lequel est surmonté de bouteilles de fer-blaoc k, k, 
ayant des mamelons i, i, par lesquels l'air sort. Ces bouteilles 
sont garnies , dans l'intérieur, de coussins de toile remplis de 
son, à traTcrs lesquels l'air refoulé s'échappe, après aroir 
été dépouillé de toutes les parties pulTérulentes qu'il avait en- 
traînées. 

Quand la substance est molle et humide, ou quand on n'a pas 
besoin qu'elle soit réduite en poudre très fine, on l'écrase arec 
des cylindres en fonte cannelés qui engrènent , ou qui tournent 
comme des laminoirs avec des vitesses inégales. La machos à 
^o'fl^r représentée ûg. 18, pi. 33, est composée de deux cyli»* 
dres égaux et cannelés A et B fixés horizontalement l'un yî* '^ 
tIh do l'autre, dans un châssis de fonte C, qui permet au cylin- 
i^re fi de s'approcher ou de yéloîçncr à yolonlé du cylindre A. 
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au moyen des vis de pression P, suivant le degré de finesse qu'on 
yeut donner à la mouture. Seulement on fait en sorte qu'ils ne 
puissent pas se toucher. Ces cylindres. tournent dans des sens 
différens ^ à l'aide de deux roues d'engrenage de diamètre diffé- 
rent, dans le rapport de 12 àlS^oudeS àS^ que portent leurs 
axes prolongés au-delà du châssis G. C'est sur l'axe du cylin- 
dre A par lequel on tourne la machine, qu'on place le pignon de 
12, ainsi qu'un Yolant, afin d en rendre le mouvement facile* 
Au^essus des cylindres est une trémie £ dans laquelle on jette 
les graines qu'on veut broyer. Le bas en est fermé par une pe* 
tite planchette F qu'on tient plus ou moins éleyée à l'aide de 
l'écrou G. Yis-à-yis l'ouverture ménagée au bas de la trémie^ et 
que ferme la planchette F, est un cylindre en bois H, dont la 
surface porte des gravures assez profondes en forme de cuillèiré^ 
qui, en tournant dans le sens indiqué par la flèche, se remplis- 
sent de graines qu'elles versent régulièrement entre les deux cy- 
lindres. G'est un baille-blé très régulier et très simple, qui pour- 
rait s'adapter à tous les moulins. Il reçoit le mouvement de là 
roue d'engrenage du cylindre B, qui conduit une roue senibla- 
ble montée sur le prolongement de son axe, dans le même plan 
vertical. Pour que le grain ne passe pas entre le cylindre H et là 
planche de derrière de la trémie, on y met une garniture eh 
crin 9 recouverte de peau; ce qui foniie un matelas élastique 
qai, embrassant une portion du cylindre > ferme aux grains toute 
issue par cet endroit. Au-dessous des cylindres est un coffire K^ 
dans lequel tombe la mouture. Fm. 

^ PYROMËTRE. Instrument propre à mesurer les hautes lein- 
pératures, et particulièrement celle des fourneaux en activité. 
Ce sujet sera traité à l'article Tesem omisniB. Fa*. 

PYROPHORE. Ce nom a été donné d'abord à divers com- 
posés qui jouissaient de la propriété, ou à\ .*e lumineux dans 
l'obscurité, ou de s'enflammer au contact de l'air; mais les cU« 
mistes modernes ont réservé pour ces derniers seulement la dé- 
nomination de pyropkore, et ils appellent les autres, dont nous 
ne nous occuperons piis dans cet article ^ corps pko8phor$scins. 
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Celte AinfuUère faculté que possèdent certaioes prèparttieni, 
de prendre feu quand on les expose au contact de l'air, parait 
aToir pour cause commune la rapide absorption de Toxigène par 
des corps combustibles réduits à un grand état de dlyision. Ainsi, 
le soufre » le charbon et un grand nombre de métaux sont sus- 
ceptibles de deyenir pyrophoriques lorsque leurs molécules soit 
d'oD^ excessive ténuité ^ surtout s'ils sont mélangés eatre eux en 
plus ou moins grand nombre et dans une certaine propbitiop* 
Mais on conçoit aussi que la combustion sera d'autant plus nve 
et instantanée y que les combustibles qui forment la base de ces 
divers composés jouiront d'une plus forte affinité pour roxigène. 
Tous le9 pyropbores ne sont donc pas inflammables au même 
degré. Un de ceux qu^ offrent le plus faiblement ce caractère est 
le mélange de cuivre et 4® charbon qui résulte de la calcinatioB 
de r^icétate de cuivre en vaisseaux clos, et celui au contraire qui 
le possède au plus haut point est, d'après Descotils, le mélaiifs 
qu'on obtient en calcinant fortement le sulfate de potas9e av90 
du noir de fumée. M. Gay-Lussac a dit que les meilleures pro- 
portions 4 en^ployer pour obtenir ce pyrophore k son tnasimm 
d'énergie étaient de 15 de noir de fumée et de 27^3 de sulfate; 
son inftanunabilité est telle , qu'il est presque intactile. Pour le 
conserver, on est obligé de luter parfaitement le creuset où doit 
se £|4re la calcination , et d'attendre qu'il soit entièrement re- 
froidi avant de le transvaser dans un flacon bien sec. Lorsqu'on 
oi^yre ce Q^cou et qu'on projette à terre quelques parcelles de 
pyrop^Ore, il s'enflamme dans son trajet et forme une Ipngas 
traînée de feu- Il est composé de potfissium, de soufre et proba- 
bleffuuit de charbon y élémens qui, comme on le sait, jpuii^eot 
tous 4'une grande combustibilité. On conçoit d'ailleurs £|cile- 
menjt coptunent ces corps se trouvent réunis , car on sait que le 
charbon l'éagit à une haute température sur les sulfates , de w^v 
oière à les convertir en sulfures ; et comme il reste une certaine 
proportion de charbon qui s'interpose entre les molécules dw 
sulfure, il en résulte une plus grande perméabilité , en telle sorte 
q^'^u premîiex contact de l'air et de Thumidit^ 9 l'oiiigèiie d« 
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lacund^ c^a deux eorpa se trotiYe ai promptemeni abaortiéy et 

cbaleur dégagée ai iatenae , que U compilation b^ iqapûfeate 
omédiatement. 

Le pyrophore le plus anciennement connu , et dont la com- 
>sition se trouve décrite dans tous les livres élémentaires, s'ob- 
3Bt en faisant d'abord calciner, dans une poêle en fer, un mé- 
Dge de 3 parties d'ahin à b^ae de potaase et une partie 4/e ^utm, 
I mélaase ou de fécule. L'ahia te liquéfie d^aborddaps Aqp ^w 
î cristallisation , et à mesure que la chaleur ùà\ des progrès, ila. 
ifastance organique se décompose et son carfiDoe se m^et à qu. 
n agite le mélange pendant taule la durée de la toirréfiiçti^p ^ . 

hifaqne la masse eit desséchée f on Tenlèvie de la p(»êlei^.oa \'4 
ilTérise, et on l'introduit dans un matras qu'on en remplit t^w 
mx tiers. €a «uitras est ensuite placé lui-mftme daosun lu'evset 

environné de sable. O9 chauffe de nouveau^ et l'on pousse • 
iriuellement la chaleur jusqu'à ce qu'on ait ittteint le Image 
anar) ^n maintient cette teitpérature tant qpeles videurs qui. 

dégagent sont susceptibles da s'enflammer; maïs ktitique ce 
linomène ne se manifiastè plus queipar iatei7«dleerOii doitre- 
'er le creuset I boucher le matras^, et le laisser refietoidif «y^nt 
i.ir^saTaaer le pjrophore dans un flacon parliileinent aep« 
Qp^oit qu'ici remploi dé la matifcm organique aîoud^ à l'a- 
B-a surtout pour objet de'preduirp.unfcbavhon^lsés di^sé y qui 
lisse réagir sur le sulfate et le convertir oompiéteinent fQU §¥|lr: 
i^« i^'bjldn^gène y contiihue sans-doute aussi 9 mais iJa^ eofn- 
1^ prûiAipalement au carbone pour former de l'hydrogène 
ifiooé) qui se dégage ^ndant lecouraderopératioa» ^t brûic 

Teiifk^ du ipatras. 

tJm^ ce pyrophore , le confire, le potasaiuin fil le ciurbono pa 
\iuwimt dÎTÎsfs |)ar une. grande quantité d'a|umiq^9 et d^ Ui 
ipei^d ^ moindre comhnstifiiUté. • ^ - 

Certains qxidN n^étafliques^-tels qu« p^x dfî ipu^ ^t de cob«ilt^ 
fiuits pyr. jr^ydrogène & une tenipératare modérée? donn^^qV 
# métitiw hH divisés ^ui s'enflamm^njL spontan^meidl; dans 

\ir, iMg^ettips même »pcte l^i»r eatiec fnfii^idi^^^enMmt^ ^ kr 
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pjrophorique de Magous brûle dans l'air avec autant d*éDergie 
qne le pjrophore prépare avec le sulfate de potaaie et le cfaar^ 
bon. R. 

Q 

QUANTIÈME. {Jris méeamqusê. ) Il y a des pièces dliorio- 
gerie qui indiquent les quantièmes du mois; Toici le méeniime 
qui j est le plus communément employé. 

A (fig. I9 pL 31) est la roue des heures, G le centre du ca- 
dran y OÙ passe la ckausiéê y et qui sert d'axe au canon de la:n>«b 
A, laquelle accomplit sa révolution en 12 heures. ( Foy. Morh 
TBin et MovTKB.) On fait engrener avec A une roue B d'un doh 
mètre double de celui de A, et portant deux fois plus- de dents, w 
sorte que B accomplisse son tour en 2 A heures. Sur le même aie 
central G, on fait tourner une roue E à canon, armée de di deirti, 
et l'on fixe sur le plan de la roue B une goupille D un peu saîl-' 
lante, distante du centre B de l'intervalle suffisant pour que ostte 
goupille puisse rencontrer les dents de la roue E de quantième. 

Lorsque la roue B fait sa révolution , elle fait passer une dcit 
de la roue E à chaque tour ; toutes les SA heures, à minuit^ Vdt 
guille ajustée sur le canon de cette dernière fisût un pas, et ftê^ 
sente successivement sa pointe aux 51 divisions d'une ckccoft- 
rence tracée sur le cadran. 

Il faut empêcher cette roue, soit de tourner «l'elle^Bième par 
le seul mouvement qu'on peut donner à la montre, soit de dé- 
crire , d'un seul coup, plusieurs divisions : c'est ce qu'on bit à 
l'aide d'un sautoir RH. Les dents de la roue de quantième soal 
triangulaires; une pièce R porte une partie pointue.qid sHngige 
entre ces dents, et les presse à l'aide d'une lame -de ressoH 
RH. On peut pousser l'aiguille de quantième avec le doigt, pour 
la mettre sur là date du mois, pourvu que la cheville D ne soit 
pas engagée elle-même dans les dents de £. Gooaitie tous Itf 
mois n'ont pas Zi jours , il est aisé de faire sauter un ou plosienn 
pas à l'aiguille, ijuand le mois n'a que S8, 29 ou SO feuri; 
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li y a des pendule» où la roueB , qui fait son tour en un jour, 
Mk menée par le barillet même du grand ressort moteur. Ce mé- 
canisme est préférable^ parce qu'il ne charge pas la minuterie^ 
oonmie le précédente 

. Ce mécanisme sert aussi à indiquer les jours de la semaine; 
mais les pièces qui portent oea indications réunissent toujours 
l'une et Tautro , et la disposition du mécanisme est la suÎTante. 
SoitB (fig. 8) Taxe de la roue qui fait son tour en 24 heares ; ou 
j adapte deux ergots BD, BI^ dont i-un attaque la roue de-quan'i* 
tièûké £ ayant 31 dents, et l'autre l'étoile K à sept pointes. Ce» 
deux roues £, K, tournent dans le même sens, et dans des sen» 
eantcaires à l'axe B, et elles sautent ensemble chacune un pas ^ 
aîÉisiy Â minuit, les deux aiguilles portées par les axes de- ce» 
roues changent ensemble leurs indications , en procédant d'imè 
diiriHOn de leur cadran. 

On doit ajouter que les ergots smt inégaux, les distanQes 
ID, BI de Taxe B aux creux des dents étant daps le nyportéea 
Bomb^ 7 ®^ ^^ d^ dentures; en outre, ces deux r6uës et laitfr 
ergots ne sont pas dans le même plan, mais dans dés plans parai* 
lèlea, afin que le plus long ergot BI , dans sa réTolution entière^' 
ne puisse pas rencontrer la roue £ de quantième. • Fa: 

QUART D£ C£RCL£. (^ri<m^ciiiu>ue5.) C'est un instrument 
qui sert à mesurer la hauteur des astres. On lui donne le nom de 
mural lorsqu'il est fixé à la surface d'un mur dans le plan dd 
méridien : nous décrirons d'abord ce dernier instrument ' 

Après aroir construit une muraille très solide et indépenddikitiQr 
do plancher de la chambre d'obsenration , on fixe aToe la pl^' 
grande solidité le quart de cercle sur ee mur, en l'assujettiSsÀnt 
ans conditions ci-après énoncées. L'instrument est un limbe olr-' 
dinairement fort grand, de la forme d'un quadrans, soutenu par 
deux rayons rectangulaires, qui sont reliés ensen^e par des^ 
entretolses ; le tout est en cuirre. On trace aTec un sein extrême' 
an arede cercle, qu'on divise en 90 degrés, et même en firaotîons 
d^autant plus petites que l'arc a plus d'étendue. Des deux rayons 
qai limitent cet instrument, l'un est disposé verticalement et 
Tantre horisontalemenl. Au Centre est |tn arbre de rotation M)ellé 
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dans le mar ; de» potences en fer trè;» solidement ajnslécs tieiUMUt 
cette masse fixée au mur, et permettent cependant de petîti moa* 
temens arec des vis de rappel : Tune de ces ris sert à produira h 
rotation autour de Taxe central ; Tautre approche le limbe ds b 
maçonnerie. Nous ne décrirons pa^ ces ajustemens, qoe éhaeun 
eoncerra aisément, mais nous dirons qu'il faut que le ipnral Mit 
dans le méridien, et que l'un de ses rayons, terminant l'uo 
de 90% soit Tertical. Un fil-à-plomb très fin» soependu m^^utn 
de l'arbre et rasant le limbe , doit passer par rorigine da l'are. 
Un microscope grossit ce fil et permet de juger ai cette poodîtiaa 
est remplie. Ce fil est abrité des agitations de l'air far un tnke^- 
et le plomb tombe dans un Yorre plein d'eau. Une min bM^ 
dienne , placée au loin , doit être exactement dana le plai '■ 
limbe. 

Une alidade mobile autour de Taxe central et rasant le fiobs 
supporte une grande lunette et est munie d'un VaiuriaE et dVn 
microscope, qui permettent d'estimer les plus petites IraetiiiÉi 
de degré. Cette Luhetti est astronomique ^ c'est-à-dire qu'elle fesi 
▼erse les objets et porte à son foyer un réticule armé d'un fil hù^ 
rizontal et de plusieurs fils Ycrticaux équidistans* Ce rctieiilB 
est mobile, et il faut l'amener au foyer de l'oculaire, et faire ai 
sorte que l'alidade marque zéro degré quand elle est borisontik. 
Il faut aussi que le fil ?ertical de l'axe optique coïncide aTec U 
ligne de mire du signal méridien. Toutes ces conditions iiuU»« 
pensables doiyent être rigoureusement remplies avant de fs li- 
vrer VW observations , et à l'aide des vis de rappel on y satislait 
chaque fois qu'on remarque un petit dérangement. 
. lie quart de cercle mural a pour usage priocipal de ^UFerd 
buteur d'uu astre à son passage au méridien , pour en conchw 
S9 déclinaison ; on pourrait m$me obtenir l'ascenaloq dr-ei^pV 
l'beure de ce passage, comme avec une lunette ipéridîenne, Al 
reste, le mural n'est plus aussi fréquemment employé pour cf|t 
déterminations, depuis qu'on a imaginé les cerçlçê méridifM$ qvî 
ont l'arantage d'être moips grands, plus faciles à fixer et à régler 
et qui Cfonduisent à des observations plus précises. Le oefol^ ^ 
n'asi wUfp chose qu'un murai qui» au iiw 4» ii^ 4M^ 
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çodre que 90 degrés, porte un limbe circuUdre entier* Cet 
Btrumeat est d'ailleurs conçu sur les mêmes principes que Ip 

(ACLE AÉPSTITEVA« Fl. 

QUARTZ. On désigne sous ce nom tous Içs minéraux qui^ 

cague entièrement formés de silice, ne renferment qu'accident* 

ilement de très petites quantités de chaux, d'alumine ou d'oxid« 

; fer et de manganèse ; aussi étaient-ils appelés anciennen^^t 

Tr0ê silicées ou siliceuses. 

Les minéraux de la nature du quartz ont tous pour caractères 

Itre assez durs pour rayer le Terre et faire feu par le choc du 

iqpet; secondement, d'être infusibles seuls p^ la plu4 forte 

knleur^ et réductibles en verre transparent à l'aide des fondanSf 

Is que le borax, la soude et la potasse. 

JUidépendamment de ces deux caractères, communs à toutes 

} variétés de l'espèce quartz, extrêmement multipliées, il en est 

Mitres qui n'appartiennent qu'ià uu certain nombre d'entre elUiif 

qui ont déterminé leur subdivision en quatre sous-espècfi9, npii 

ftentl£« dénominations suivantes: 

l*". Le quartz hyalin ^ c'est-à-dire ayant l'apparence vitreofo; 

S^. Le quartz-^^,* • 

2^, Le quartz-o^o^/ie, comprenant le silex ^ la pierre meulière^ 

. onyx, les jaspes, etc. ; 

4^. Le quartz résiniie , dans lequel sont rangés l'opale ^ le 

i^teip, le quartz ;Mloïde, ou bois pétrifié. 

Ifous ne nous occuperons ici que de la première 90U3-esp^» 

i eat l'objet spécial de cet article , et qui mérita d'autant pliu 

tFjB attention, que les variétés qu'elle compnenfji sont ceU^ 

pi on tire le plus de parti dans les Arts. 

Le quartz ];iyalin se distingue des autres sous-espèces de quiurtSy 

r #a pureté, sa triaispaf*encey son éclat vitreuf et sa fonncy U, 

18 ordinairement nette et régulière. Il jouit de la double rjsfraç- 

n; sa pesanteur spécifique e3t de 2,68 à 3,8. 

Ise quarts hyalin le plus pur est incoLpre et d'une limpide 

r^to ; c'est le cristal de roche. JLa régularité de sa forme | l|i 

^afkcur de êw prismes» avaient attiré l'attention des enclwit 

L)^ ^T^ient doAp^ ^eimat 4f cri4t0lf4xL vf^ grec fi^nvâ^f 
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signifiant ecui gelée ^ parce qu'ils considéraient ce minéral comme 1= 
n'étant autre chose que ce liquide lui-même dans un état conlhP 
nuel de congélation' On rencontre le quartz hyalin diversement 
coloré, sans que pour cela il soit dénué de transparence. Dus 
ces dififérens états de coloration, il porte des noms consacrés dau 
les Ârjts, et particulièrement dans l'art du joailler» On nomme 
améthyste celui qui a une couleur yiolette. Le quartz jaune porte 
le nom impropre de topaze d'Inde, On nomme prose le quartz rert; 
rubigineux , celui qui a la couleur de rouiUe ; hyacinthe de Corn- 
patelle, le quartz rougè opaque cristallisé; œoanturinè^ le quartz 
rouge demi-transparent, renfermant de petites paillettes de mk» 
de couleur jaune d'or; enfin, quartz laiteux et gras, ceux dont 
l'aspect justifie ces dénominations. 

On rencontre le quartz hyalin tantôt à Tétat amorphe, tantdt 
à celui de cristallisation. La forme régulière qu'il affecte le pins 
fréquemment, surtout dans le cristal de roche, est celle de prisme 
à six- pans, terminé par deux pyramides à six faces, dont celles-d \ 
correspondent exactement aux pans du prisme. Les faces des py- 
ramides n'ont pas toujours la même dimension ; souvent trois 
d'entre elles sont grandes, et les trois autres petites ou à pane 
sensibles. Quelquefois trois seulement sont visibles , comme on ' 
le remarque dans le quartz de l'île d'Elbe. Le quartz hyalin eris* 
tallisé se trouve le plus ordinairement dans les filons qui tra- 
versent les terrains primitifs, ou encore dans des cavités ou sbbmi 
pierreux métalliques des mêmes terrains; plus rarement, on le 
rencontre dans des terrains de transports et de nouvelle forma* 
tion. Les 'prismes de quartz hyalin contiennent souvent un cer- 
tain nombre de corps étrangers , dont les principaux sont : Fae- 
tinoté, la chlorite, le mica, la topaze, les tourmalines verte et 
noire, le titane acîculaire, le fer oligiste écailleux, et lemangt- 
nèsé métalloïde. 

U arrive quelquefois que le prisme de ces cristaux manquant 
tout^â-fait^ il en résulte que les deux pyramides accolées par 
leur base donnent lieu à un dodécaèdre. Ces cristaux, pour l'or- 
dinaire petits, mais d'une forme nettement prononcée, ^ ^ 
cotileùr grise, nbîrc, Wtc\v^, ^«m^^^^ tiu ifeugc, se trourent 
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^àns des roches très différentes les unes des autres par leur na- 
tnre. 

Plus rarement encore le quartz hjalin se présente sous la forme 
rjbiomboîdale, qui est la forme primitive de cette sous-espèce; il 
est en très petits cristaux, que Ton observe dans les cavités d'un 
silex corné 9 près Liège , et à Schnéeberg, en Saxe. 

On rencontre surtout abondamment le quartz hjalin , sous la 
forme de grains amorphes, tantôt faisant partie de roches grani- 
tiques, porphyritiques et micacées; tantôt disséminés dans du 
calcaire primitif, comme on le voit. dans le marbre de Garriare. 

On le voit aussi, dans beaucoup de lieux, en grains plus pe- 
tits, mais isolés, sous forme pulvérulente, recouvrant des 
plaines entières, amoncelé en butte, formant même des col- 
lines élevées ; c'est le sable siliceux, ou quartz arénacé. On trouve 
de ces amas siliceux à Ollioule, en Provence; à Limoges, à Ne- 
vers, à Étampes, etc. La butte d'Aumont^ près Senlis et la 
fUdne au milieu de laquelle elle s'élève, en sont entièrement 
formées. 

Sur le revers de 'quelques-unes de ces buttes ou collines de 
quartz arénacé, on trouve parfois de longs tubes d'un blanc gri- 
«(itre , raboteux à l'extérieur, et qui paraissent avoir éprouvé une 
ftision imparfaite : on leur a donné le nom dé fulgtirites^ parce 
fti'on a présumé que ces tubes étaient le produit de l'action de 
la foudre , qui étant tombée sur le sable et en ayant pénétré l'in- 
térieur, en avait fondu la portion à travers laquelle elle s'était 
&it passage. . 

Parmi les variétés du quartz hyalin que l'on vient de décrire, 
il y en a plusieurs dont on fait un emploi utile dans les Arts. La 
U'ansparcnce du cristal de roche, sa limpidité, son éclat, la fa- 
culté de réfracter la lumière, qu'il décompose en rayons colorés, 
^Urtout lorsqu'il a été taillé en facettes , le beau poli qu'il est 
Susceptible de prendre, le rendent propre ù une infinité d'usages. 
4a rapport de Pline, les anciens le taillaient en petites boules, 
Biu moyen desquelles ou concentrait la lumière sur la peau, et 
t*on y occasionait une brûlure qui faisait l'ofTice d'un cautère. En 
Chine , on emploie comme verres ardens des solides de crista} 
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ttfllés en fonne de lentiDe. Dans Tlnde, k Milan ^ en ItaUé^i ^ 
Briançon, dans TancieD Danphioé, on en fabriquait un gtifl^ ^'^ 
nombre d'objets, tels que des cachets « des boites, de^ solides ^ 
aplatis on cylindriques « taillés à facettes, destinés à garnir MF 
Itistres de grand prix • des Tases de diverses formes, des coujitt, p 
des globes, sur lesquels on sculptait ou Ton grarait des figures ' 
on des omemcns. Plusieurs de ces derniers, qui existent dans les 
musées à Paris, ont jusqu'à ^5 on 30 centimètres de diamètre, 
ce qui suppose que les prismes dont on les a tirés étalent d'une 
énorme grosseur. Mais tous ces objets en cristal de roche, très 
recherchés autrefois , ont beaucoup perdu de leur Talcur, depiiu 
FinTeotion du cristal artificiel , qui ne lui est pas inférieur soas 
le rapport du poli , de l'éclat et de la limpidité , et que Ton tn- 
faille arec bien plus de facilité. Aussi le cristal artificiel e8t4! 
aujourd'hui substitué au cristal de roche dans tous les cas oè 
celui-ci, très supérieur par sa dureté, n'est pas absolument né' 
cessaire. La résistance que le cristal de roche oppose a des corps 
qui par leur frottement rayeraient facilement le cristal arifieid, 
et, de plus, la double réfraction dont il jouit, sont des motifi 
qui le font préférer à ce dernier pour la fabrication des lunettes, 
et de celles surtout à l'usage des marins. 

Le quartz hyalin Tiolet , dit améthyste, le quartz jaune, impro- 
prement nommé topaze d'Inde , le quartz Tert, appelé/mostf, lors- 
qu'ils ont été taillés et polis avec soin , sont employés ayec succès 
dans la joaillerie, comme gemmes d'un ordre inférieur; oneo 
compose des parures pour les dames, tels que colliers, brace- 
lets, boucles d'oreilles, etc. 

Mail de toutes les variétés du quartz hyalin, celle que l'on em- 
ploie journellement et avec le plus d'utilité, est le sable bliflc 
siliceux , auquel on a donné le nom de quartz arénaeé. On le fA 
entrer dans la composition des mortiers et des cimens, après Ta- 
Toir mêlé avec de la chaux yiye, qui, ayant la propriété d'ab- 
sorber l'eau avec chaleur et de se durcir, forme pôte arec les 
grains quartzeux , et fait corps arec eux. L....1. 

QUERGITROIH. Nom d'une espèce de chêne appelé qujam 
imtîarÙL par les botanistes, parce que son bois et surtout M 
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teiDrel» «dllt Miptoyés «ti t«httiirè. Cet ttbriB est indigéfie d'A- 
mérique ; on le trouve en abondance dans les fbréts de là ÏPeè^ 
lylYiiiîe^ de le Caroline et de la Géorgie. On l'emploie en (^n-< 
mre poitr les jaunes ; mais il ne produit pas une aussi bdie 
Miaiice que le bois jaune ou la g<aud6; ses teintes tiretit plue ^n 
moilM au fauTe : aussi s'en seit-on de préférence pour des eod» 
totuv composées dont le jaune fait partie, et principelemettt po«^ 
léfTerts. 

La matière colorante du quercitron se fixe sur lès tissus au 
moyen de mordans à base d'alumine et d'étain. On « soUTeat 
l^eeours, pour cet objet, à un mélanj^ d'une partie de preto* 
iMomre d'étain et de Zi parties d'alun. 

Sn Amérique, on dépouille l'écorce du querdtroA de son 
^fMerme, qui contient beaucpup de matière colorante faute ^ 
faàê on pulvérise la deuxième écorce, et on nous l'expédie ainsi . 
pulTérisée. Comme les fibres lépreuses résistent darantege à it 
yiyiTérisation et qu'elles ne renferment d'ailleurs aucun principe 
eelorant , on estime d'autant plus cette poudre qu'elle est plus 
ié(potdilée de fibres. R. 

QUINQUINA. £corces fournies par différens arbres qui iqp* 
fanieiment au genre cinchona, L.> de la famille des nakia^ 
A^de J. 

■ Dans le conunerce on reçoit le quinquina sous quatre dénemi- 
hations différentes, savoir; le gumquina grU^ lejainu^ le rougê 
et le kifèa Havanne, Chacune de ces sortes est formée, de plu«* 
iieors espèces ou Tariètés. 

Le kina gris y appelé aussi kina Loxa^ se compose des espèce» 
Iteplus recherchées de la province de Loxa, au Pérou* Ce sont 
leueiles seules estimées des Espagnols, et ils portent si loin cette 
IMdilection exclusive, qa'ils firent brûler à Cadix d'excellente» 
Nqpèces nouvelles de quinc|uina, qui avaient été récoltées aux 
^ds du roi et expédiées par Mutis lui-même. Une partie de ce» 
tliinquinas déclarés inertes, furent soustraits et exportés en An- 
Irleterrey où ils furent vendus à. un prix très élevé. 

Dans le nombre des kinas Loxa, se trouve l'espèce déerita 
M* La Coadamine; les E^pt^fuol» la distinguent sou» le nem 
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de cascarilta peruvUtna (écorce péniYienne). C'est le cimckoM 
officinaliê de Linnée. 

Les écorces des bons kinas Loxa ont pour caractères , d'are 
entièrement roulées et de représenter un cylindre creux. Leur 
grosseur Tarie entre celle d'un tuyau de plume ordinaire et ceUe 
du petit doigt. Leur couleur est grise et comme chagrinée à Taz- 
térieur ; la surface en est légèrement raboteuse , et eUe présente 
assez ordinairement des fissures annulaires et parallèles. L'éj[H- 
derme est fin, de couleur fauve plus ou moins obscure y souvent 
tacheté par des lichens ou mucors argentins ou grisfitres. La 
surface interne est lisse ou veloutée, de couleur d'ocre, tirant 
sur le jaune ou le rouge. La cassure de cette écorce est nette 
vers la partie externe, mais elle offre quelques filamens à la par- 
tie interne. Sa saveur est amère, un peu aromatique et stypd- 
que^ mais sans aucun arrière-goût nauséabond. L'amertume le 
développe de plus en plus par la mastication. < • 

L'infusion des quinas Loxa est peu colorée ; eUe est sttkt 
et astringente ; elle précipite la solution de gélatine en flo- 
cons blancs , celle de sulfate de fer en vert , et celle d'émédfue 
en blanc. 

Depuis la découverte de la quinine , les quinas gris sont fort 
peu usités en France. 

Le quinquina jaune ou Calisaya, Cette sorte est principalement 
rapportée au cinchona cordifolia^ mais elle offre aussi un grand 
nombre de variétés. La structure de cette écorce est tout autre 
que celle de la précédente. Nous la recevons ordinairement ea 
gros morceaux plats , ou qui n'ont qu'une bien légère courbure; 
ils ont plusieurs lignes d'épaisseur, et de 1 à 2 pouces de largeor; 
ils sont presque toujours dépouillés de leur épiderme, étalon 
leur surface est presque polie. La cassure du Calisaya est très 
inégale ; elle présente de longs filamens soyeux , surtout dans la 
partie la plus intérieure. Au moment où l'on brise récorce,il 
s*en sépare une poussière très fine, et cependant fibreuse lors- 
qu'on l'examine à la loupe. Cette texture particulière rend la 
pulvérisation du Calisaya très -difficile. 

Un caractère qu^ sert à bien distinguer ce quinquina des autres 
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Mipèces j c'est son amertume franche et sans astrîction. Il n*en 
est aucun autre , à mon avis , qui lui soit préférable , car j'ai tu 
des commerçans qui se considéraient comme des connaisseurs 
en ce genre, et qui s'en rapportaient à quelques signes extérieurs 
et à un certain faciès^ je les ai tus, dîs-je, se tromper grossière* 
ment ^ malgré toute leur habitude. Quand la saTeur d'un Gali-» 
saja est franche et sans arrière-goût nauséabond, on peut en 
porter un jugement faTorable, quelles que soient d*ailleurs sa 
conleur, sa cassure et ses dimensions. 

L'épiderme du Galisaya est épais et raboteux, d'un brun- 
rouge. Sa cassure est nette, et sa saTcur à peu près' nulle. Aussi 
le çonsidère-t-op comme tout-à-fait inerte. 

d'est dans ce quinquina que MM. Pelletier et GaTentou ont 
flécouTert la quinine, dont ils ont enrichi la Thérapeutique, et 
qui est dcTenue l'objet d'une fabrication considérable : nous en 
traiterons aTcc détail lorsque nous aurons terminé ce que noiis 
afons à dire des différentes espèces de quinquina. 

'Quinquina rouge» Gette sorte, qui n'est guère connue que de- 
puis 17^5, a joui, surtout en France, d'une haute réputation , 
. tandis qu'on n'en faisait aucun cas en Espagne. On établissait ici 
iine si grande différence entre le kina rouge et le jaune, qu'à une 
certaine époque (sous le gouTernement impérial), le Galisaja se 
Tendait 5 fr. la liTre et le kina rouge 100 fr. Maintenant ces deux 
espèces ont une Taleur Ténale à peu près égale. 

On distingue aussi plusieurs Tariétés de kinas rouges. L'espèce . 
qui sert de type est rapportée au cinchona oblongifolia de Mutis ; 
son écorce a plusieurs lignes d'épaisseur, et 2 à 3 pouces de dia- 
mètre. Sa surface extérieure est raboteuse et sillonnée par des 
fissures transTersales assez profondes. L'épiderme est adhérent, 
de couleur fauTé plus ou moins obscure ; il est parsemé de ta- 
ches blanchâtres , produites par des lichens. La surface interne 
est d'un rouge-brun. Les plus petites écorces sont presque entiè- 
rement roulées; les plus grosses ne le sont que fort peu, et même 
sbuTent pas du tout. Leur cassure est un peu fibreuse, surtout à 
l'intérieur, tandis que pour les petites la cassure est nette. Les 
bon9 kinas rouges ont vm ar6me assez agréable^ qui se déTe- 
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loppfî davantage quand on les pulvérise ou qu'on les soumet à 
rébullition dans Toau. Leur saveur est amère, légèrement aroma- 
tique et astringente; mais leur amertume tient le milieu, pour 
Tintensité, entre celle des kinas gris et celle des kinas jaunes. 

Depuis une trentaine d'années, on reçoit dans le commerce 
une quatrième sorte de quinquina , également mélangée de plu- 
sieurs espèces ; r/est celle qu'on coouait sous le nom de huanaco 
ou de quinquina Jlacannc : on en fait peu de cas. 

La surface extérieure de ces écorces est raboteuse et sillonnée 
par des iissurcs transversales assez rapprochées : on y reOiarque 
çù et là quelques lichens. L'épiderme est mince , noiriltre et 
presque sans saveur; il se sépare facilement de Técorce en petites 
écailles. Le roulage est assez ordinairement . complet ; mais il 
arrive quelquefois que les deux bords opposés se roulent séparé- 
ment et se réunissent au milieu. La surface interne a un aspeiït 
fibreux; sa eouleur est d'un jaune plus ou moins foncé, et quel- 
quefois rougeàtre. L'épaisseur varie d'une demi-ligne ùl une ligne 
et demie, et sa circonférence de. 6 lignes jusqu'à 3 pouces. Son 
odeurjj quoique plus faible, est analogue à celle des bons kiws. 
Jl.e kinallavanne a moins d'amertume que le Calisaya^ et il laisse 
un arrière-goiH iiauséaboiul. La cassure en est assez nette sur 

les bords extérieurs. Comme cette espèce est peu estimée ^ il est 

* • ■ 

rare qu'on l'envoie seule , on la mélange avec d'autres. 

Aces diflërentes sortes, qui sont les seules usitées, il Eut 
ajouter, du moins pour mémoire : 

1\ Le quinquina piton ou des tnontagncs y nommé OiXissi écorctt 
(k Sainte-Lucie, CvAlc espèce a été rapportée de Saint DomiDgne 
par Desportes, et analysée parFourcroy. On 1 attribuait au OR- 
r/ionajloribunda s, (^ui croît sur les rnontagnes, ou piton des An- 
tilles; mais i\v nouvelles observations ont autorisé à rangtf 
<:pL arl)re dans un genre à part, auquel on a donné le nom 
iVcjroslana, 

Il faut remarquer qu'autrefois on a donné en France le nom 
de quinquina piton au quinquina rouge, et que ce sont deuxéco^ 
ces bien distinctes et de propriétés très différentes. 

Le vrai piton est en écorces assez minces , roulées ^ à'uobrufl 
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foncée marquées extirietirement détaches d*un fri(^blaticki«h»;' 
d'une couleur de rouille à son intèricfor; d'une stnrettr aUtèH» «t 
tm peu astringente. Ce kina est vomitif , et purgatif i la dxMfe 
de 15 à 18 grains. - ^' 

2^. Le quinquina âranger^ que les uns considèrent eotUÀie 
tm Galisaya, et que les autres rapportent à une espèce distindfleL 
Ce kina est estimé , mais très rare. Mutîs lé mettait àti premier; 
rànjf pour ses propriétés médicales. ■ . ■■ * 

8^. Lé quinquina cannelle, qui est untéritablé CS^fi^a, ittêiê' 
iécolté sur de jeunes branches. Cette dénominationitiiaété ddti*' 
née ik cause de son aspect extérieur^ qui en efièt offiné béanèdnj^' 
d'àiiblogie avec la cannelle. 

Z^*. Le quinquina Carthagène, qui ne paraît pas ai)|»ànenfr*àii 
^tûté cinchona, mais bien hH ^ genre portlandîa. Il 'ei*oit daifs lès 
ftfrèt» de la NouTelle-Cartbagène ; il a ^elques-uns dés càràé^ 
têt^S du Calisajra rèfussi s'en se^^-on pour lé fràtider. ' ' 

Son écorce est plate ^légère, filandreuse^ friable j )âunâtl^^: 
un peu amère 5 légèrement styptique. Son épiderme est midée,*' 
lisse et blanchâtre. 

5^. Le quinquina blanc , que "Walh avait attribué au cinchona 
macr.ççarpfh , et qu'on rapporte maintenant au genre çosmibumuu 
Cette écorce , qui J'ailleurs, est fort rare , ne possède aucun des 
caractères des quinquinas» 

lies travaux des chimistes ^ sur les quinquinas , ont eu lieu plus 
particulièrement sur ceux qui sont le plus employés en méde- 
cine. D*après MM. Pelletier et Caventôu, le bon quinquina gris 
est composé dé : 

1^. Cinchonîne unie à l'acide quinique ; 

. St% Matière grasse verte ; .^ 

j(®. Matière colorante rouge peu soluble (rouge cinchonique) ; 

4^. Matière colorante rouge soluble .(tannin); 

5% Matière colorante jaune; 

6^. Kintfte'dechaux; 

7**. Gomme; - ' ■ 

8". Amidon. 

Dan^ le quina jaune ^ lia quinine remplace la cinchoiime; et 
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enta, «Uns k ipûaquioa rouge , ces deux bases organii] 
trouTcnt réunies en grande proportion ^ ce qui expliqu 
OMÎté dès long-lemps reconnue de cette excellente es] 
quinquina* 

Kanni ces diren prodnits,^ on conçoit que l'attenter 
8|iitiHU se fixer sur la cinchonine et la quinine , dont la 
l^i^n^qne altendaift de grands secours; mais il était difl 
préToir \quel succès de YOgue obtiendrait Tune , et a 
L'jiutre serait délaissée. On ne connaît réellement pas h 
q^i a pu déteroainor les médecins a accorder cette esp 
pi)t4iI<ction à la quinine , car il n'y a pas eu d'expérience 
siTes qui aient autorisé cette sorte d'abandon ; et en fût-i 
qu'elles seraient démenties par la haute réputation do: 
U>|ig-temps joui, et à |uste titre 5 le kina Loxa, qui ne c 
que de la cinchonine. On reviendra sans doute tôt ou 
cette prévention; mais en attendant, nous allons exposeï 
propriétéè comparatives et caractéristiques de chacune 
deux bases. 



cmcaoïnirf. 
Solid», blaiidie «t crvBtalltssble, 



Fusible au feu et eo partie volatile. 



l^cu ou point soluble dans l'eau. 

Jouit de peu de saveur quand elle 
n^esl'^» disfràme dans l'alcool ou 
dans «n acide p et dans ce cas elle est 
très amère et légèrement aromatique. 

S*unit h tous les acides , et forme 
avec la plupart des sels crystallisables. 
Le sulfate neutre et sec est composé de 

CîacbMiiie 480 

Acide s^1{^rique . . 4^^820. 



QUIKINE. 

Consistance molle, couleu 
brun, transparente, incristall 
la précipitant de ses combina 
lines au moyens des alcalis. ] 
obtenue en poudre blanche. 

Se décompose à la chai eu 
donne que des produits emp 
tiques. 

idem 

Sa saveur est excessivemen 
surtout quand elle est à Téta 



Se combine également bie 
les acides. Son sulfate nouli 
est composé de 

. Quinine 400 

Acide suMiiriquc. . 1 1,1 
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CnrCHOHlHE. 



ilfatc neutre de cinchooiae 

e en octaèdres ou en pointe- 

Lraédriques. Ces cristaux soot 

, assez volumineux et eonsis' 

iulfate de cioGhonine sec est 

i de « 



ichonine 100 

ide sulfurique. 23^644. 



laie de cinchonine est presque 

^« 

est de même pour le gallate, 
là ce qui est cause que l'in* 
e noix de galles précipite les 
Ds de quinquina. Ainsi , Dun- 
Vauquelin avaient raison de 
I le tannin était étranger à 
ècipitation. 

;r a peu d*action sur la cin- 
L*alcool , au contraire » la 
facirementy surtout à chaud. 
tate cristallise très difficile- 
I petites lamelles transpa- 
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On connaît deux snKatei de qui- 
nine , le neutre et le bisalbte. 

Le premier est en cristaux flexifalts 
et soyeux, peu soluble à froid, très 
sohible à Tean bouînante» 

Le bisolfate est sutcaptible de carîs- 
talliser en gros prismes ttiBqparea^» 
assez semblables à ceux que fnumic 
le sulfate de soude. 

Sec , il est formé de 

Quinine 100 

Acide sulfurique . S2»SS3. 

L*un et l'autre donnent oae disio- 
lution dans Teau qui, me aôiit eer- 
taioes incidences, oAra let fOOets ée 
l'opale. 

L'oxalale et le gallate de ^îinm 

I 

sont insolubles comme ceux ^b cvi- 
cbonine. 



L'acéate cristalHie arec U jplàs 
grande bdlilé, et ses €rirtaiDt;-qui 
ont un aspect satiné» m pw É pét ea 
gerbes ou en étoMes. 



. Pelletier et GaTentou avaient indiqué, pour praobter 
c d'extraction de la quinine, de traiter le quînqttlki'à par 
;ool, d'évaporer cette teinture en vaisseaux bW,' fiais' de 
dre l'extrait aleôoUque par de VMiiihjIk^élii^iaiki^ 
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en sépare la quinine arec quelques autres prinoipns-; de décom^ 
poser ensuite l'hydroichlorate résultant par de la maffoésie en 
eicès;i et de traitef enfin le dépôt magnésien par dé Talcool^ 
ppi^r pip^ extraire la quinine. A pe procédé long et dispendieux » 
||. 0iW^ $ls en a substitué un beaucoup plus cour^ et plus éco- 
nomique f en traitant direet^mènt le quinquina par de Teau aci- 
dulée bouîlianto, qui enlèye tréè bien la quinine, et remplaçant 
là mfipiésie-par de la chanx. Cette grande amélioration a |Nap* 
*ttt!s dVihtr'éprendrc ce trayail en grand, et d'en faire l'objet de 
fabrications considérables. Voiqi comment on y procède. 

On commence par réduire je quinquina en poudre , soit à 
Taide de moulins à tan ^ soit à Taide de pilons mus par un ma- 
nège. Il n*est^as nécèssiiire qi|e cette poudre soil^ très fine; on 
la tamise ordinairement dans dés blutoirs dont les tambours sont 
en toile métallique. On repasse au moulin ou au pilon les parties 
les' ptus giH)k9ières. Quand on bile le quinquina à mortier dé- 
couTcrt, il est bon de l'hiVnïecller de temps en temps, pour éri- 
iéir '& déperdition de la poudre subtile, qui serait enleyée par 
l*agîtation de I*air. 

La poudre une fois obtenue qt pesée , est ensuite déposée dans 
une chaudière, où on la délais arec huit à dix fois son poifis 
d'eau; on ajoute à cette eau 12 pour 100 d'acide sulfurique con- 
centré, qu'on a soin d'étendre avant de le verser, ou 3& povrMO 
d'acide hydrochlorique ; on agile bien avec un râble , afin qde 
le mélange soit exact, et Ton chauffe jusqu'à èbùllftion, qu'on 
soutient pendant au moins unq heure ; après quoi 'on relire le 
feu , on laisse déposer pendant quelcjues instans . puis , à rai(|c 
^'pij sij^ljipi) en plqmh, on décanle la.^écoctioi^i^a*^^ ^^ toifnpau 
fi)?9£4 Ç^^^ 4^ f^o^r'^^^VstJ^^ ^^^^ enlève ensuite le paarc pour 
le Qif[(tr^ ^ égouiter dans un baril percé ù son fond d'une in^Jfâié 
de trous. Ce fond est recouvert intérieurement d'un lit de paille 
neuve ou d'une toile très claire , pour empêcher la poudre de 
..BfUfiçp , au travers dep frous. ^e ]fî^x\ est situé ^i^rriôssus d'un 
ï*iflPÎÇftRd.&J^W^Ç:4^ '•?Çtf#fr Quapd.iJ ne passe plvsriep, 
.'«P4aF.Mî.Pf^Jfi« .Ç9,ypï??«t:f?fi??^ m 9H .df.nç brpcad'p^fji; qp 
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}es çhau4ières^ qu'on a eu soin de remplir d^eau et de faire 
chauffer. On proiîède à une seconde décoction^ en ayant de même 
la précau^on de l'aciduler, mais avec une quantité d'acide sous- 
double de la première. On fait ainsi jusqu'à quatre décoctions (1), 
en suivant toujours la même marclte; mais la quatrième es|^ 
mise de côté , pour servir de premier véhicule; à une dose nou^ 
Telle de quinquina. 

D'une part^ on réunit les trois premières décoctions dans uu 
nombrç suffisant de tonneaux longb' et étroits , dont on a enlevé 
UD des fonds; de l'autre, on éteint de la chaux vive en l'arrosant 
avep de l'eau à mesure de son extinction, et quand elle est en- 
tièrement réduite en poudre très une, on en fait une bouillie 
claire en y ajoutant de l'eau. On passe cette bouillie au travers 
d'un tamis 9 pour en séparer tous les grumeaux, et on l'ajoute, 
portipp par portioi^,, dans les décoctions. Pendant qu'on fait 
cefte addition, un ouvrier, armé d'un long rable, formé ordi- 
nairement avec une douve de tonneau qu*on cloue par son mi- 
lieu à l'extrémité d'un bâton, cet ouvrier, dis-je, a^jte cqntî- 
nueUemént le mélange , en élevant autant qu'il le peut et 
rab^ssjjint ce râble. L'opérateur reconnaît le point de saturation, 
en essayant de temps en temps le liquide ù l^ide de papiers 
ré^ctifis s e( i{ cesse les additions de chaux aussitôt que 1q papier 
bleu ne rougit plus. Lç plus sûr est de filtrer upe petite quantité 
de liqueur, et d'y verser de Teau de chaux : s'il ne se forme 
point de précipité, l'opération est terminée; dans le cas con- 
traire, on aj^oute encore du lait de chaux, en supposant toute- 
fois que le liquide ait élé bien brassé. Cela fait,, on laisse dépo- 
ser \â\ temps suflisapt, puis on décante le Jiquide surnageant ù 
l'fdde se siphons ; mais on a soin de recuei}lir ce liquide dans un 
réservoir, où il foruie à la longue un nouyeai) dépôt. Quand la 



(\) 11 ne faul pas se fixer à un nombre déterminé de décoctions, mais h 
l'extraction complète de la quinine , et l'on reconnaît qu il ii*cn reste plus , 
quand le marc ii*a plus de saveur. 
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décantation est achevée ^ on distribue le magma qui est au fond 
du tonneau dans des chausses en toile de treillis (1). 

Lorsqu'il ne s'écoule plus rien des chausses, oa les enlèTe 
tour à tour, de la manière suivante. Un ouvrier les soulève par 
la partie inférieure , pendant qu'un autre passe un nœud coulant 
ioomédiatement au-dessus du précipité et les lie arec solidité ; 
puis on les détache et on les porte sous une presse y où on leur 
fait subir un léger degré de pression. Le liquide qui s'en écoule 
est trouble : on le rejette sur d'autres chausses. Aussitôt que le 
dépôt calcaire a acquis une certaine consistance , on retire les 
chausses de dessous la presse , et on le distribue par plus petite» 
doses sur des carrés de treillis, qu'on reploie des quatre côtés, 
de manière à ce que le précipité ne puisse s'échapper par b 
pression. On réunit un plus ou moins grand nombre de ces 
carrés sous une même presse, et on les empile ordinairement 
sur deux rangées , puis on exerce une pression bien graduée ^ 
que l'on augmente jusqu'au maximum de l'effort que là presse 
peut produire. On enlève ensuite les tourteaux , que Ton divise 
en très petits fragmens , à l'aide d'un instrument approprié. 

Arrivé à ce point , les uns font dessécher complètement le 
le précipité càîcaire, les autres le traitent immédiatement par 
l'alcool; mais, dans ce dernier cas, comme l'esprit de vin serait 
trop 'affaibli par l'humidité retenue dans le dépôt, et qu'il n'au- 
rait plus assez d'action dissolvante , on est obligé de l'employer 
à un plus haut degré de concentration. En procédant ainsi, oo 
a le grand avantage d'agir sur une matière qui a peu de cohé- 
sion , et qui se laisse plus facilement attaquer par l'alcool ; mais 
aussi on éprouve, d'une part, beaucoup de difficultés à délayer 
ce précipité dans l'alcool, parce qu'à mesure qu'il se mowDe 
par ce liquide , il acquiert tlnc sorte de glutineux qui l'empêche 



(1) L'utelicr doit être disposé de manière à ce que tout ce qui s'écoule ds 

chausses se rende dans le même réservoir QV| Ton réunit le produit des décas- 
tatioQs. 
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le se laisser pénétrer dayantage; d'un autre c6té, les teintures 
ilcooliques sont un temps infini à se séparer du dépôt , et l*on 
»t ordinairenAnt obligé d*ayoir recours à des filtratîons tou- 
joors dispendieuses par la perte d'alcool qu'elles occasionent.. 
Néanmoins cette méthode est généralement préférée à l'autre-, 
qui consiste à bien faire dessécher le précipité , à le réduire en 
poudre au moulin , puis à le traiter à chaud par l'alcool à 34** 
Dans l'un et l'autre cas , les macérations se font au bain-marie 
et à rases clos. Aussitôt que l'alcool commence à passer au petit 
filet, on retire tout le feu, et on laisse macérer jusqu'au lende- 
main. On décante au siphon la teinture alcoolique, et on la 
transTase dans des fontaines en grés, où on la laisse en repos 
jusqu'à ce qu'elle soit parfaitement claire. On réitère les macé« 
rations tant que l'alcool se colore sensiblement ; mais les der- 
nières sont employées à traiter du précipité neuf. 

Toutes les teintures qui sont assez riches sont soumises à la 
distillation, et pour éviter de se servir d'alambics trop grands, 
on recharge à diverses reprises, jusqu^à ce que le bain-marie 
Contienne assez de produit pour mériter d'être sulfaté. Pour fa- 
ciliter cette manipulation, les chapiteaux portent à leur partie 
aupéneure une douille, au moyen de laquelle on peut verser de 
la teinture dans le bain-marie sans démonter l'alambic. L'instant 
qu'il convient de choisir pour cette addition est celui où Ton a 
retiré la quantité d'alcool que l'habitude indique, ou bien lors- 
que la cucurbite commence à répandre des vapeurs , ce que les 
ouvriers nomment fumer. Un peu avant la dernière charge , on 
ralentit le feu, et aussitôt qu'elle est faite, on démonte l'alam- 
bic, et l'on sulfate tout ce que contient le bain-marie, c'est-à-' 
dire qu'on ajoute par petites portions de l'acide sulfurique 
étendu, jusqu'à ce que le liquide rougisse légèrement le tournesol. 
Quand on connaît bien le quinquina qu'on exploite , on peut 
éviter de démonter l'alambic, parce que les premières opéra- 
tions ont fait connaître la quantité d'acide nécessaire à la satu- 
ration du produit contenu dans l'alambic ; mais quand on a af- 
faire à un ^nquinà nouveau, on ne peut y arriver que par le 
tâtonnement. L'acide étant ajouté^ oa. reprend la distillation, et 
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on la pousse jusqu'à ce que la cuciirbite répande beaucoup de 
Tapeurs; alors on retire le feu, et on laisse en repos pendant 
toute la nuit. Le lendemain matin on démonte T^ambic y et V(^ 
trouve le sulfate cristallisai en longues aiguilles brillantes, qui 
ne forment qu'une seule masse. Si ce vase n'est pas entièrement 
froid, on l'expose pendant quelque temps au contact de rniTi 
puis on le met à égoutter au-dessus d'une terrine , où on ^ 
cueille les eaux-méres. Le sulfate e^t ensuite réuni sur i$f 
carrés de toile de treillis, dans lesquels on l'exprime d'abord ^ 
la main, puis on le soumet à l'action d'une forte presse. Oarih- 
prend ce sulfate ainsi pressé, on l'écrase et on le délaie dans uq^ j 
très petite quantité d'eau froide, destinée à enlever le re3t9Qt 
d*eau-mére^ et on le remet de nouveau a la presse. Il est bien 
entendu que toutes les eaux-mères et eaux de lavage qu'oQ re- 
tire sont réunies pour être exploitées à part. 

Pour purifier le sulfate brut, on le fait dissoudre dans la quan- 
tité d'eau bouillante qu'indique l'habitude , et l'on ajoute à b 
dissolution quelques cuillerées de noir d'os, mais avec préc^tf- 
tion , parce qu'il se produit une légère effervescence qui pour- 
rait, si elle était instantanée, assez tuméfier le liquide pour fP 
répandre une partie au debors. On laisse la dissolution jçt^ 
quelques bouillons avec le noir d'os, et l'on filtre bouillant dav 
des terrines préalablement échauffées et qui ne servent qu'i c^ 
usage. La filtration s'opère à l'aide d'une chausse en treillis 
qu'on a eu soin de mouiller auparavant, afin d'en resserrer je 
tissu. On doit verser très rapidement, afin de remplir immédia- 
tement toute la chausse et obstruer uniformément la surface in- 
térieure. Les premières portions passent troubles ; on les rejette 
dans la chaudière, et l'on change de vase quand le liquide 9*9~ 
claircit; on laisse remplir les cristallisoirs autant que posyiblf > 
et on les transporte dans un lieu frais et tranquille. Pour faciliter 
la cristallisation, on est souvent obligé d'ajouter un peud'apide 
dans chaque cristallisoir. Le noir d'os , en raison du carbonate 
de chaux qu'il contient, rend la dissolution trçp neutre, pt, 
par suite ^ la cristallisation trop compacte. Les ai^illes soqt 
courtes et serrées ; elles s'enlacent de teUe sorte, qu'elles ne 1^ 
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^ point les eaux-mères s'écouler; tandis que quand il y a un 
iger excès d'acide, le sulfate est rendu un peu plus soluble, la 
ri^tallisatioo s'opère plus lentement, la dimension des cristaux 
^(plus considérable, et ils laissent assez d'interyalles entre Quiç 
iQur donner passage aux eaux-mères. 

Habituellement la cristallisation s'opère du jour au lendemain, 
(t après ce temps on peut mettre le sulfate à égoutter, en incli- 
ivot graduellement les cristallisoirs et en finissant par les posée 
;out-à-fait de champ. Au bout de vingt-quatre heures, on fait 
pue première récolte, en enlevant avec une feuille de corne^ 
portion par portion, toute la moitié supérieure de chaque çris- 
l^lUspir. Comme on met de l'importance à conserver les masses 
d() cristaux entières, on les enlève avec beaucoup de précau- 
^Q9Sf et on les place isolément sur des claies garnies de toile 
^e coton dite garât , qui débordent de chaque côté. On rabat 
^uite légèrement ces bords, pour ^n couvrir le sulfate, afin 
dç l(Ç préserver du contact de l'air et de la poussière. Les claies 
spot transportées dans une pièce entièrement consacrée à cet 
QQiage, où on les place sur des tringles disposées en étagères. 

I^a dessication du sulfate de quinine demande une surveillance 
{IVtîçulière pour ne pas dépasser le point convenable, parce 
]Ue ses cristaux sont si frêles , que quelques instans de trop 
suffisent pour qu'ils s'eillcurissent. Il est donc essentiel de le 
visiter souvent, et de l'enfermer aussitôt qu'il est suffisam- 
ment sec. 

Dans l'été , il n'est nul besoin d'avoir recours à de la chaleur 
ijrtificieUe ; il suffit que le séchoir soit disposé de manière à pou- 
voir y piénager de$ courans d'air, quelle que soit la direction du 
r^nt. Il en est tout autrement dans la mauvaise saison , et c'est à 
'ette époque qu'on éprouve le plus de difficultés, parce que la 
Bppérature de l'étuve n'est pas toujours régulière. 

La précaution recommandée, de couvrir le sulfate pendant sa 
.çssication, est des plus essentielles, parce que, quelque blanc 
[i^'|l soit, il jaunit toujours au contact de l'air tant qu'il contient 
les çaux-^è^es. Ce phénomène est sans doute dû à la présence 
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d'une matière étrangère que le charbon n^enlèvepa^, et qui chai 
de nature en absorbant Toxigène atmosphérique. 

Les dernières portions de sulfate qui se trouvent dans les cris-' 
tallisoirs sont quelquefois assez difGciles à faire égoutter. L'eai^ 
mère, par la continuité de son écoulement , exerce probable^ 
ment une pression qui refoule les unes contre les autres les aignilkf 
flexibles du sulfate et leur fait présenter une digne insurmontable^ 
On est obligé, pour obyieràcetinconyénient, de changer de tempf 
en temps les cristallîsoirs de sens. On les tourne un peu adroite 
ou un peu à gauche , et alors Técoulement reconmaence etsceon- 
tinue jusqu'à ce que les mêmes effets se soient reproduits. 

Les toiles de coton ont cela d'ayantageux , qu'elles absorbett 
facilement les eaux-mères, et que celles-ci ne sont point perduei. 
On lave les toiles, et les eaux de layage sont employées dm 
la suite des opérations. 

On a deux espèces d'eaux-mères : celles qui proTiennent do 
sulfate brut, et qui sont excessivement colorées et visqueuseS) 
et celles que fournit le sulfate purifié. Ces dernières servent ud 
assez grand nombre de fois pour la purification du sulfate bmt, 
et on les coupe par moitié avec de Teau. Au bout d'un certûi 
temps elles finissent par colorer un peu le sulfate, et alors onki 
met de côté pour être décomposées par l'ammoniaque, quica 
sépare la quinine : on la sulfate à part quand on en a Yéuni une 
certaine quantité. 

Relativement aux eaux-mères du sulfate brut, on leur fait su- 
bir des évaporations et cristallisations successives tant qu'on en 
peut extraire quelque produit Quand elles deviennent par trop 
visqueuses, on les délaie dans une assez grande quantité d'eu 
acidulée ; on brasse bien et on laisse en repos. U s'en sépare une , 
matière grasse poisseuse, noirâtre, qui conserve peu d'amer- 
tume, et qui ne paraît pas contenir sensiblement de quinine. On 
décante la liqueur surnageante , et on la précipite par ramiDO- 
uiaque. Ce précipité varie beaucoup dans sa composition, sni- 
vant le quinquina qu'on a employé. Il contient quelquefois betn- 
coup de cinchonine , qu'on en peut séparer en grande partie en 
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irvnt le tout avec de Talcool faible^ qui n'a presque pas d'action 
pr eUe^ et qui au contraire dissout très facilement la quinine. 
In peut séparer aussi ces deux alcaloïdes , en dissolrant complër 
■ment le précipité dans de l'alcool concentré ^ puis faisant dis- 
P^y pour ne retirer que la moitié enTÎron de l'alcool employé, 
*«Dr Ui refroidissement, la cinchQnine cristallise, et la quinine 
IfKIe en dissolution. On procède ensuite à l'exploitatipn de ceUe-ci, 
ainjune il yient d'être dit. 

Il faut bien se donner de garde de rejeter les noirs d'os qui 
ont senri à la décoloration du sulfate, parce qu'ils en retiennent 
«me assez grande quantité. Quand on touche à la fin du traite- 
■KDt d'une partie de quinquina, et qu'on yeut connaître son 
9mUment, on reprend tous les noirs qui ont. été employés pen- 
«lupt lik durée de cfette exploitation, et on lesJiadt bouillir a v^ 
ime quantité sufiisante d*eau légèrement acidulée. Cette addition 
4,'iclde est nécessaire pour enleyer à ce charbon une.portion.de 
^pii|ine.,qui y est à l'état de quinine, et non de sulfate. Ce résul- 
tat ,€^t, fi^^ns doute dû à la réaction du carbonate de chaux, ic^r; 
fjiqné dans le noir d'os, sur le sulfate dç quiçine; et d^ là Tient 
^ ,celni--ci contient toujours un peu de sulfate de chaux. On 
«^obligé de faire plusieurs lessivages du noir d'os ayant de Té-, 
puiser. Toutes les dissolutions sont ensuite réqnies, pour les faire, 
tnpprer et cristalliser. 

Telle est la suite des opérations qu'on exécute pour obtenir le 

auUate de quinine propje à l'usage médical. On conçoit quc/l'ha- 

i|itu4ç 9 les localités et quelques autres circonstances font adopter 

d||^, chaque atelier quelques yariantes plus ou moins favorables,. 

iMûn.qqi ne s^t pas d!une haute impoxtauce. 

:,lQÎ^^€Oinmied3ns toute autre exploitation, et peut-ôtreplusi 

encore en raison de la valeur du produit, il faut mettre beaucoup, 

d'ordre et de soin. Âin!»i , dans une fabrique bien organisée ^ les; 

mâmes opérations doivent se répéter chaque jour en mêmes 

^apport$, et, autant que possible, par les mêmes personnes. 

Ainsi, tous les jours on fait bouillir la même quantité de. kina, 

on fait Je même nombre de macérations, on distille 1» totale 

«quantité de teinture, etc.; et enfin, on régularise les opérationii 
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de manière à ce que chacun ait sa besô^e bSéfa ti-acéè, ètl 
ce que le chef puisse s'aperceyoir de suite si une fatite i été 
commise. 

On a cherché à éviter l'emploi de l'alcool dans la pk^éparàtlM 
de la quinine en profitant de sa solubilité dans l'essence de téré- 
benthine et de sa précipitation de cette huile essentielle par IV 
dlde sulfurique, ttiais il ne paraît pas jusqu'ici que ce procédé 
présente des arantages sur celui qu'on suit générafément. R. 
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RABOT. {Arts mécaniques.) Dans un morceau de boiséqtuuti^ 
on perce ^ d'une Hace à la face opposée, une mortaise oblique ôéi 
Fbn pose un fer coupant par le bout : ce fer, affûté conune tih 
dieàUy a son bord coupant qui dépasse très peu la surface dii 
bois ; il j est fortement maintenu par un coin ^u*on chasse dàtt 
la mortaise avec un marteau.- Tdle est la forme du rabot, out3 
Mquemment employé dtî tous les ouvriers qui travaillent le bdlSy 
et leur sert à aplanir les pièces, et à les rendre unies et polies. En 
effet, comme la surface du rabot que dépasse le tranchant du ftf 
est parfaitement plane, en l'appliquant sur une planche et le 
poussant ferme en avant, le fer enlève en copeaux tout ce qnll 
rencontre au-dessus du plan. 

Il y a des rabots de différentes espèces, appropriés aux diten 
ouvrages du menuisier, de l'ébéniste, pour creuser des feuilinrely 
pour faire des filets, des moulures, etc. On leur donne les non» 

de verlope^ deguillaume On a remarqué qu'en accolant dett 

fers l'un sur l'autre par leurs tranohants, lès rabots traTailiént 
areo plus de précision et de facilité , et c'est presque toujeun 
ainsi qu'on les construit. 

Le maçon mêle la chaux mouillée avec le sable pour compo- 
ser k CnuKT, on se servant d'un instrument qu'il nomme têM: 
c'est une petite planche assemblée en T perpendiculairement «0 
bottt d'«n long manche, qu'il fait aller et Tenir pour pétrir l9 
l&orâer. Fi. 
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, RkPfi. "[Aris mécaniques.) tbstrument qui a pour b'bjet dé 
^uire les corps en pulpe , oi; en fragmens , soit en les frottant 
•trdes surfaces dures et revêtues d^aspérités, soit en les lacérant 
piâr des làmès tranchantes. 

. les râpes les plus ordinaires dont construites en fer-blanc. 
Iprès avoir taillé la feuille de la dimension Qontenable, l'ouvri^ 
mice une série de lignes parallèles, croisées par d'autres lignes 
perpendiculaires ; le lieu de cliaque trou est à la rencontre de ces 
di^ites. 11 s*ârme ensuite d'un poinçon , ou même d'un emporte- 
pièce, en acier dur^ et d'un marteau. La feuille est étencme sur 
dhé lame de plomb; il pose là pointe de Toutil sur dliagué 
point, et frappe un coup sur le poinçon. Il reste ensuite i côûr- 
Eer la feuille en cylindre, ou deinî-cylindre, en marteknt sur 
fit' face' opposées aux bavures produites par Foutil; enfin, ô'n 
Stijde et l'on acfapte un nianche, eh le fixant sur lies. ourlets ou 
rebbif'dsdfe' la feuille. C'est ainsi qu'on fabrique les râpes à sucre, 
âJilès dé boulanger, celles de tailleur de pierre, etc. 

'Di&ns quelques fabriques de sucre , tes betteraves sont r.apëês à 
fa-inàin, aVe'c un instrument seinblable à celui qui vient d*ètre 
iBmt ; tnàïs ce procédé est trop lent et trop coûteux. i)ans tôu- 
ï&Wi grandes exploitations, oii' doit préférer de faire mouvoir 

râpe par une mécanique, animée, soit à bras avec une ma- 
iBtelle, soît par un manège, ovi même .par la force de la 
Tireur. 

ta machine à râper de M. Grouvel est. destinée à réduire les 
l^nùbes de terre en pulpe, pour en extraire la fécule. L'àppà- 
ftil est côttipôsé de cercles parallèles et égaux, montés perpen- 
flcdlalréïïléilt sur un àrtre central, de maniéré à former im dy- 
BSdïè à jout*, cii bois de sapin; la* surface courbe est réèouvertc 
d'une lame de tôle perforée de troiis eh quinconce très rappro- 
•kêl. L'arbre tourné avec rapidité par un engrenage et une ma- 
KlYeilc. Là même machine a été employée à déchirer diverses 
^Titriés substances. 

* 'ic plus sôtivenft la râpe ést^ g'arnie dé fâmes de scïe, ou de 
^outemik tranchans. Dans celle de M. iSaûèr SchWâbènheim^ ces 
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lames garnissent la surface plane d*une espèce de meule tour- 
nante horizontale 9 propre à diviser les betterares. 

La râpe Burette^ qui sert ak réduire les poaunes de terre en 
pulpe y est aussi formée d*un cylindre revêtu de lames tran- 
chantes. Cet appareil est plus fréquemment employé par 
les féculiers. Cependant il paraît devoir le céder à celui de 
H. Saint-Etienne. (Bulletins de 1830.) Le système de râpag« 
dés tubercules et de tamisage de la substance broyée ^ les 
brosses qui facilitent Topération , la pompe d^alimentation , etc., 
rendent cet appareil d'un usage avantageux. Il tourne par on 
manège , et les lames revêtent la surface coiu*be d'un cylindre 
tournant 

La râpe la plus usitée pour broyer les betteraves ^ est celle de 
M. Thierry {Voy^ fig. 9, pi. 31.); elle fonctionne par un mané^ 
dans la fabrique de M. Delessert, où elle rTipe environ 3000 kilo- 
grammes de betteraves par heure et par cheval. Le tamboorl lii 
tourne sur un axe en fer que porte le bâti A de la machine. la 
surface courbe de ce cylindre est garnie de lames dentelées eo 
acier. Ces lames sont fixées par des vis implantées dans le cj- 
lindre, sur le dos des lames^ lesquelles ont un petit rebori 
coudé. Des croisillons maintiennent les cercles du tambour, aiH 
quel les lames de scie sont perpendiculaires. Le dessus est re- 
couvert par une archure C en tôle de fer ; on y a ménagé une 
ouverture D pour l'entrée des betteraves, qu'on appuie des- 
sus la râpe, à Taide d'un poussoir à main £. La caisse F reçoit 
la substance broyée; le tablier J, en tôle, empêche la pulpe de 
sortir de la caisse; la rotation du tambour est produite par an 
engrenage, et Ton peut aussi le faire tourner avec une mianiveDei 

La rupc d^Odonnel est conique, en fonte, et tourne surufttf' 
bre vertical, comme dans un moulin à café. 

Souvent dos pierres sont mêlées. à la matière qu'on veut ri^> 
et lorsque ces corps passent dans la rupe , ils y causent des 
dégûts considérables. Il convient donc que l'on puisse démonter 
facilement l'appareil pour le réparer^ et d'avoir des pièces de 
rechange, pour qu'il ne chôme pas. Fl. 
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RAPPORTEUR. (ArU mécaniques.) Instrument destiné à tra^ 
cer sur le papier des angles d'ourerture donnée, ou à mesurer 
la graduation des angles formés par deux lignes droites. Il est 
fait en métal, ou en corne transparente : on lui donne la figure 
d*nn demi-cercle ABD, diyisé en 180 degrés, et dont le dia- 
mètre AB est parallèle au bord ab (fig. 10^ pL SI.) 

^^our tracer, avec le rapporteur, un angle d'un nombre de 
degrés donné, de 37**, par exemple, il suffit d'appliquer Tins- 
irament, comme on le voit dans la fig. 10, en faisant tomber le 
rayon CK, qui ya à 37% sur une ligne droite IK, puis de tirer 
le long du bord ab la droite OL. L'angle LOK est égal à BGK, et 
par conséquent est de Zl\ Si le sommet O de l'angle demandé 
devait être en un point donné O de la dioitc IR, on voit qu'il 
faudrait faire passer le bord droit ab du rapporteur par ce som- 
met O. L^ même procédé sert à évaluer un angle LOK déjà tracé 
BUT le papier. 

- ■ Il y a des rapporteurs à alidade (fig. 11). On adapte au centre 
-du limbe une lunette percée à jour, dont le contour cylindrique 
extérieur est entouré par un autre anneau situé oAi bout d'une 
Ji^gle; de manière que la règle puisse tourner, et prendre tontes 
-les inclinaisons sur le diamètre, sans que le bord rectiligne cesse 
jamais de se diriger au centre. Ce centre est marqué par la croi- 
•flée à angle droit, de deux soies, qui traversent la lunette. La 
•règle porte un Yersier qui sert à évaluer les minutes. Des gou- 
geons empêchent la lunette de tourner et de se déplacer ; on la 
-senre avec des vis qui maintiennent l'assemblage , sans gêner la 
natation de l'alidade» Le Réticule qui porte les deux fils, indica- 
iears du centre par leur intersection , est un petit anneau serré 
dans un creux qu'on pratique sur l'épaisseur de la plaque cen- 
trale du limbe. Fa. 

RASOIRS. {Arts mécaniques.) De tous les produits de l'art du 
Coutelier, le plus difficile à faire étant le rasoir, la fabrication de 
-eet utile instrument servira d'exemple pour faire comprendre 
«elle de tous les autres outils tranchants. 

On se procure de bon acier fondu, qu'on expose au feu de 
forge; lorsque la barre commence à devenir rouge, on en forge 

SwkQi, t. y. r^ 
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le bout, et en Iç présentant à une laatrîoe^ on lui donfio la foone 
ip\e doit aYoir la lame. Un bo9 ouvrir ne doit pas donner plus 
de deux dioudes, et cinq minutes suffisent pour cette opèrat^oB. 
Il faut avoir grand soin de ne pas trop chaujSer racicr, ce qui le 
détériorerait , et on conduit à la fois plusieurs lames , les odo 
étant au feu , tandis qu'on forge l'autre. La lame est ensuite finie 
à la lime par un autre ouvrier, après qu'on l'a laissée refiroidîr 
dans des cendres. 

On fait ensuite chauffer la lame au rouge-cerise et on la trtmft 
( For. AciEE ), puis on la revient au jaune-citron. On ne doit pas 
tremper la queue de la lame, qui doit ensuite être percée d'un 
trou pour la joindre au manche ; être creusée de traits en forme 
de râpe ou de lime, peur être mieux saisie entre les doigts; enis 
recevoir, par une gravure à l'acide, le nom du fabricant. 

Pour terminer la lame du rasoir, il ne reste plus qu'à la dé- 
caper et à la passer sur la meule, puis sur la pierre à l'huile, 
pour lui donner le tranchant et enlever le morfiL Cette dernièie 
partie du travail est la plus importante de toutes, et on troute 
d'excellentes lames de rasoirs, parfaitement bien exécutées, 
qu'on rebute faute d'avoir leur tranchant bien affilé. Il n'est pas 
même rare de voir des couteliers , par jalousie et rivalité de pro- 
fession , mettre hors de service des rasoirs qu'on leur donne i 
repasser, lorsqu'ils ne viennent pas d'une fabrique qu'ib protè- 
gent. Les ouvriers , même ceux des meilleures coutelleries, oe 
mettent pas toujours asse:& de soin dans l'opération de i'affîUp 
sur la pierre à l'huile, et les rasoirs les mieux confectionnés SQ^ 
tent de leurs mains privés de la qualité qu'on en attend, b 
fabrique de Pradicr est celle qui fait les rasoirs les meilleurs tt 
il plus bas prix. ft. 

RATAFIAS. Ce sont des liqueurs de table, colorées artiûdel- 
lement et de manière à imiter la couleur des substances quikur 
servent de base, sans en avoir la saveur désagréable. C'est ain» 
qu'on colore en vert la liqueur d'absinthe , en jaune celle de ci- 
trons, etc. 

La couleur jaune s'obtient ù l'aide du safran que l'on a exposé 
ii la vapeur d'eau et fôrt-ement' exprimé , pour le priver* 
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rhuile odorante qid s^ltéreraitle goûti]^r|içfi^i^f^i]t}iaque liqueur. 

La couleur rouge se donne avec la coc^çj^lg .^ l'alun, dont 
on fait yarier les ppporti'ons suivant ^^^^p^p^^ que l'on yeut 
obtenir, depuis le rose tendre ]usqu^SL\i cramoisi foncé. 

La coulçur ve3:te p^ut s'olftenir en f|ljti;|nt .f §|1fiiH8jfpg| .jç^é- 
taux, tel que celui d'épinards, faisant séc^^çj l§ pJfpJf!ilfliïrttftl}f 
par Palcool qui dissout le chlorophylle. 

J^atafia d'absintlw. FaU^s macprer ^^ïl^fpt ,tM^f}?6,îf»H?;f à^ni 
9 litres d'eau-de-yie à 20°. 

. . • '■ ■ . . 

Feuilles d'absinthe mondées. . Alîtrés», ^' ' 
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Baies de genièvre. .....••• 8 onces. 

Ganellefine.. '. '. . 2 oiicés» 

Racine d*angélique. ...:.••"' V. o'niôe. 

... j .. 

Au bout de ce femps, distillez. ^U foxt silet ^ Htres d'esprit; 
recohobez et distillez à un feu plus modéré 5 litres seulement de 
liqueur alcoolique A qui marquera exsP^VNXÙyZSkét^lfiàt^. \ ■- > m.* . 

41ors prenez: .,..■, ^..^^ |, ,.,., ^, 

Liqueur A. .....,•., 2 litres. 

Eau de fleurd d'oiranger. . 6 onces. 

Sucre très blanc. . . . . . 2 livres & oncësl ' 

• ■ 

Eau pure 2 livres 5 onces. 



Blanc d'œuf. 1: 



Faites fondre Je sucre à froid 4«àsi'eati pure; ^jbtilez Peau àt 

§ 

fleurs d'orang«r, dans laquelle le-blano d'œtrf Mi« 'été battu; 
inêlez-y la liqueur A et chauffez }e tout <iu baiA«4iâ:^e fermé, 
seulement jusqu'à ce que la main ne puisse plus tisnir ^ur le cou- 
yercle ; laissez refroidir et âltrez^ . • i ■ .. i^ 

J^aiafia d^tangélique et de coriandre^ plus sdUVctlt appelé ves-^ 

pttro. 

■ ( . 't 

Pjrpez : ^emer^cfis d^çgéliijuiç^ ,., .. % çjjftç^. . ; , ,. ,,.^ 
— .^ de p,oçiftjadre.., • . \ oacg,;..; ,., ,,. , .,, 
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Ean-de-Tie à H** 4 litres 

Eao pure 1 lirre. 

Sucre blanc 1 lirre. 

I^altes macérer les substances entières dans Teau-de-yie pcn- 
dantliuit jours, passes, ajoatez le sucre fondu dans Teau ; laissex 
reposer et fiUrex. 

Cette liqueur de table est fort agréable et d^ailleurs très facile -k 
préparer. 

Ratafia d^aid^* 

Prenez : Semences d'anîs entières. 1 once '/,• 

Eau-de-rie à 24' 3 livres. 

Eau pure 2 liyres. 

: . i Sucre 2 litres '/,• 

Opérez comm^ ci-dessus. 

Le ratafia à^anis (UsiiiU^ dit huile d'anis, se prépare en distil- 
lant au bain-marie les ingrèdiens du précédent, moins le sucre, 
et mêlant le produit avec le double de son poids de sucre. 

On prépare de même les ratafias de genièm^ distillé et non 
distillé. 

Ratafia de brou de noiœ. , 

Prenez : Petites noix nouyellement nouées. SO. 

Eaurdc-tie*. . ., i litre. 

, Sucre. • • • . • 6 onces. 

Girofles 12 grains. 

Macis. 12 grains. 

Canelle 12 grains. 

Écrasez les noix , faites-les macérer dans Teau-de-vie pendant 
Un mois; ajoutez-y le sucre et trois semaines après, les aro- 
mates; au bout dé 8 jours, passez atec expression et filtrez. 

Cette liqueur est un très bon stomachique : il faut la laisser 
yieîHir au moins deux ans ayant de remployer. 
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Ratafia de café, 

* * • ■ 

Prenez : Café moka, brûlé, concassé. 1 liyre. 

Eau-de-vie à 3Q^ 7 livres '/,. 

Faites macérer pendant huit jours, passez ^ ajoutez : 

Sucre blanc 2 livres 4 onces. 

Eau 2 liTres 4 onces. 

Filtrez. 

Ratafia de café distillé ou crème de café. 

Prenez : Café moka, brûlé et moulu. • . • .2 livres. 

Eau-de-vie à 21**. ... 10 litres ou 18 livres '/,. 

Faites macérer pendant huit jours ; distillez au bain-marie 7 
litres de liqueur, que vous remettrez sur le marc pour en distiller 
de nouveau 6 litres à un feutrés doux ; alors prenez : 

Sucre blanc. S livres. 
Eau. • . • . . 8 livres. 

Faites fondre à froid ^ mêlez les deux liqueurs^ et filtrez. 
Ratafia de cerises, , 

Cerises aigres, à courte queue, mondées et 

écrasées avec leurs noyaux 8 livres. 

Eau-de-vie à 22^ 8 livres. 

Faites macérer pendant un mois, passez et exprimez; ajoutez 
par chaque livre de liqueur trois onces de sucre. Filtrez après dis- 
solution. 

On prépare de la même manière les ratafias de framboises et de 

groseilles. 

Ratafia ou crème de fleurs d'oranger* 

Pétales de fleurs d*oranger« 2 livres. 
Al€Oolà21'' 81ivres. 



Distillez au bain-marie pour retirer 4 liTres de liaueur i 1^ 
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quelle vous ajouterez 2 livres de sucre blanc préàlkMèihéftt îo^ii 
dans 2 livres d'eau de fleurs d'oranger, ^êles et filtrez. 

Ratafia de mer^^ ou marasquin de Zata» 

Kirseh^tttMf. . M '. 8 ohèt». 

Alébôlat de framboisesi . » t oûbesw 
Atébèl à 36^ ; . ^ « . ; . ; ^ ; B onceé. 

Eau pure 24 onces. 

Sucre très blanc 6 onces» 

Faites dissoudre et filtres* • 
Ratafia de myutc^ 

Noytux de p€che ou d'abHootfei 60* 

£au»de-vie. ....•; k • « 1 litre. 

Sucre;«i ••«.fc;x.i #•••••»••« 5 onoés* 

Cassez les noyaux et niiêttezrles, avec leurs amandes^ dans 
l'eau-de-yie ; passez ^rès im mois de macération , ajoutez le su- 
cre et filtrez. 

Ratafia (vécorces d'oranges arriéres ou curaçao. 

Zestes secs et mondés d'oranges 

amères (dits curaçao mondé). 1 livre. 

Girofles i gros. 

Ganelle fine 2 gros. 

. £au-de-vie vieille. . 10 litres. 

• faites in'atciêrer pëhclànt huit jotirè, passez et ajoutez : 

Eau pure. 2 livres. 
Sucre. ... 5 livres. 

Filtrez I après la dissolution du sucre. 

Quelquefois en ajoute à cette liqueur du bois de Fernanbouc, 
qui lui donne la propriété de rougir, lorsqu'elle teste exposée à 
l'air. P...ZB. 

IléX(it'tï'S. Le cbi£iste appelle ainsi Tés àgens <le nàfôrè1trè5 
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fioriabté, dont il se sert jpbût* décéleir là présence cle tôUë les 
coif s souihis à ses expérimentations. ^ 

^arhii ices agens , il eh est uii. grand nombre dont nous avons 
déjà parlé dans le cours de cet abrégé, et un beaucoup phxs 
grand nombre encore, dont il nous resterait à faire l'histjoire, si 
tioùs n*en étions eiiipêchés par le cadre restreint dans lequel 
nous devons nous renfermer. Nous nous bornerons donc à qUel* 
qiies mots sur l'emploi des réactifs les plus îndisjpënsables , et la 
n&anière la plus sûre de reconfaaître les corps qui se présentent 

■ 

co'mixliihélnent à l'étude. 

Paï'mi bés corps, les sels sont les plus importons à tous égards. 
L^^ttide (}tiè iious en ferohs soùs le double rajppôrt des aelétes et 
des bases ou oxides qui les constituent, nous dispensera dé traiter 
en particulier de ces deux dernières séries de composés. 

Sels n'APnfes les bases. Sels de potasse. Le chloride de platine Jr 
tbrinë un précipité jaune peu soluble ; le sulfate d'alumine et 
î*iAbldè tartrique en excès un précipité blanc. L'hydrogène sul- 
faire libi*e ou combiné, les Carbonates alcalins n'y occasionent 
pas âe trouble. L'acide hydrofluosilicîque y produit tin précipité 
lëllteiiifent gélatineux et translucide qu'on ne l'aperçoit presque 
pas' ; mais il ne tarde pas à se précipiter peu à peu , ce qu'on re- 
ct)nnàît & ce qu'il est moins transparent cjue le liquide qui le 
surnage, bi parce qu'iljoue nn peu les couleurs de l'iris. 

L^àcide càrbazotique ou nitropicrique , produit, thôïhb dans 
tes Biisolùtîôhs étendues des sels de potasse , un précipité cris- 
tallin jaune-clair. Toutefois une circonstance à laquelle il i^ût 
tbùjout-s âvbîr égard, c'est qu'aucun sel de potasse n'est inso- 
liible dans l'eau, et en conséquence on doit opérer siir dés li- 
î|ueursqui he Soient pas étendues d'eau. 

La potasse étant ùrië base excessivement énergique , retarde j 
plliS cjufe les autres , le tëhne de la décomposition des acides avec 
IfeS'cJîlels elle bst unie. 

5^ft de Xoude, Là potasse et la soude ont entre elles les plus 
^ntlés làtlatogies ^f etcette analogie se poursuit dans un grand 
nombre de leurs sels. Les caractères des sels de soude sont d'un 
oMrts t{a'on peut ap^èl^ iié^Atif ^ en ce sens qu'on n^a la «oa- 
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Tictioa de leur présence que lorsqu'on s'est assuré de l'^bsenet 
des dififérens autres sels. Ils sont tous solubles^ ont une sayenr I 
fraîche et amère ; les acides tartrique et carbazotique , le sdfote i 
d'alumine et le chloride de platine^ n'y forment pas de précipité. 
Après ces épreuves, s'il restait quelques doutes entre la potasse 
et la soude, il faudrait isoler les deux alcalis, et les combioèr 
avec l'acide sulfurique. Si c'est de la potasse , on aura un sel 
amère, très dur, anhydre, craquant sous la dent, qui à l'air 
n'éprouvera pas d'altération, décrépitera au feu, sans y éprou- 
ver de fusion aqueuse , tandis que le sulfate de soude présente 
une crîstallisation volumineuse, une saveur tout à la fois frakhe 
et amère ; il s'effleurit à l'air, et au leu éprouve facilement la fa* | 
sion aqueuse. 

Sels ammoniacaux. Ils ont tous une saveur chaude et piquante. 
Traités par la potasse, la soude ou la chaux (et c'est là leur 
meilleur caractère) ils perdent leur base; l'ammoniaque se 
dégage sous la forme d'un gaz invisible , d'une odeur pénétrante 
et caractéristique , qui ramène au bleu le papier rouge de tour- 
nesol , et produit des fumées blanches très épaisses par l'ap- 
proche des acides, et plus particulièrement de l'acide hydro- 
chlorique. 

Tous les sels anunoniacaux sont volatilisés ou décomposés par 
l'action de la chaleur. Us donnent, comme ceux de potasse, un 
précipité blanc avec le sulfate d'alumine , et un précipité jaune 
avec le chlorure de platine; mais l'acide tartrique n'y occasione 
aucun trouble. 

Sels de baryte. Quelques-uns de ces sels sont insolubles , mais 
on les rend facilement solubles en les faisant bouillir avec une 
dissolution concentrée de carbonate de potasse ou de soude, et' 
traitant la masse qui en résulte par l'acide nitrique. 

Le meilleur réactif, pour constater leur présence , est l'acide 
sulfurique libre , ou un sulfate soluble qui y produisent instan- 
tanément un précipité blanc, insipide, insoluble dans l'eau et 
dans tous les acides, excepté dans l'acide sulfurique bouillant et 
concentré. 

lia potasse et la soude précipitent la barite de ses sels 5 pourru 
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qu'ils ne soient pas trop étendus. L'ammoniaque^ au contraire, 
n'y produit pas de précipité. 

Sels de strontiane. Us ont les plus grandes analogies avec ceux 
de bai'ite. Le sulfate de strontiane étant beaucoup moins inso- 
luble que celui du barite, il faut, lorsqu'on le forme, opérer 
sur des liqueurs convenablement concentrées. Les sels de strou- 
tiane colorent la flamme de l'alcool en pourpre , et ne sont pas | 
précipités par l'acide hydrofluosilicique ^ comme le sont ceux 
de barite. 

lid strontiane calcinée avec du soufre forme un monosulfure 
qui est blanc, tandis que dans la même circonstance la barite 
produit un tri-sulfure de couleur verte. Enfin, la barite causti- 
que, mise en contact avec l'acide sulfurique concentré, devient 
incandescente, ce que ne fait pas la strontiane. 

Sels de chaux. Leur saveur est amère et piquante. Les oxa- 
lates solubles y forment un précipité blanc insoluble dans l'eau 
et dans l'acide acétique , mais soluble dans les acides nitrique et 
hydrochlorique. Leurs dissolutions suJQisamment concentrées 
produisent avec l'acide sulfurique un précipité blanc de sulfate 
de chaux. Le chlorure de calcium est remarquable par sa grande 
a0mité pour l'eau qui le rend un des sels les plus déliquescens. 

Les sels de chaux sont précipités par la potasse et la soude, 
mais non par l'ammoniaque. 

Sels de magnésie. Ils ont une saveur amère très désagréable. 
La potasse, la soude, la barite, la strontiane et la chaux y for- 
ment un précipité blanc, gélatineux, de magnésie. S'ils sont 
parfaitement neutres, l'anmioniaque en précipite la moitié de la 
magnésie; mais s'ils sont acides il n'y produit aucun trouble. 
Leç bi-carbonates de potasse et de soude ne précipitent pas les 
sels de magnésie , tandis que les carbonates neutres y forment 
un abondant précipité blanc. Mais de tous les réactifs, le meilleur 
est le phosphate d'anunoniaque avec excès de base. Pour peu 
qu'il y ait de magnésie dans une liqueur, elle forme , avec ce 
réactif un précipité blanc , grenu, insoluble. 

Sels d'alumine. Saveur aigrelette, astringente et un peu dou- 
ceâtre ;. réaction acide çur le papier bleu de toumei»ol;pr^ 
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Màhb, ^èlâtiheiit p^^ la ^otâss^ et la soude, et diéioiulîojii îi 
précipité dans un excès de ces alcalis. Précipité blanc, octaèdiî- 
()ue àtec une dissolution de suliTate d'ammoniaque ou de siiifàte 
de potasse. Les sels d'aluhiine chauffes au rôuge areé du faiti^afè 
àé Cbbalt , donnent un blea d^azur très intense. 

Sbïs de nïahganhse. Il y eh a de deux espèces , dés sels dé pfii- 
toJtide, et dès Sels de peroxide. Ces derniers sotit facilement^ 
menés au minimuth par les corps ayides dMxigèné, tel qilë t*à- 
cide sulfureux. 

Lès sels de protoxide sont incolores ou légèreiàènt roSéS : U 
pbtàsse et la soude y fortnent un précipité blanc qui ^*ottdë i 
l'air, j^ dé'Vient rapidement brun. Le nitrate de potasse cdcidé j 
àrec un sel dé manganèse , donne un résidu qui , traité pair l*l;aay 
lui communique une teinte yerte caractéristique (GatUêKoti 
tninéral ) . 

Les carbonates alcalins et le cyanoTerrure de potassiûiily tb^^ 
théttt dieà précipités blancs. 

Sets de une. Saveur métallique, astringente très désagréable. 
Lès barbonates alcalins, et le cyanoferrure de potasàiuni, jTp^- 
duisent un précipité blanc : la noix de galles n'y |)orté àticttb 
trouble. Calcinés atccdn cliarl)on5 les sels de zinc soht rédtiititt 
le zinc « métal volatil, passe \ la distillation. Le prussiate roup 
de potassium produit, dans les sels de zinc, un précipité jaune 
légèrement orangé. Aucun métal né précipité le zîhc dé ses dis- 
dolbtiohs. 

^et^ de fer. Les sels de Ibr au minimum ou de prbtoîcide sont 
Verte, d'iiiie saveur astringente, tes alcalis 3^ détermînërtl t» 
précipité blanc verdâtre , qui devient ocreux â l'air. Lô hôît fc 
galles n'y donné pas de précipité; celui-ci ne se fottiië qlifepw 
fthe ôxtdation ultérieure du sel de fer détcfrminéè pàt le cbiibfck 
dé i'alK Le cyanoferrure de potassium lès prècljpîte ëli WâDC 
bleuâtre, qui passe rapidement au bleu-foncé. Ils absorbeht fe 
deutoxide d'azote et deviennent noirs. L'hydirogèhè ôûlfart te 
les précipite pas. Ils sont peu stables à l'air, s'y coloréht en 
brun et passent au maximum. 

Les sels de t)eroxîde sont bruns , astringeiis : là potasse, là 
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èoudè ei i'aimnoniaqiiîe y forment un précipité (xirèaz ^*ùii 
ttchs d'alcali ne peut redissoudre. La noix de galles les pré* 
bipitè en bleu-ylôlet (encre), et le cyanoferrure de potassium 
ëb bÎBu (bleu de Prusse). L'hydrogène sulRiré les ramène au 
minimum avec précipitation de soufre, lis n'absorbent pas de 
détit)Otide d'aïote. Âucum métal ne peut précipiter le fer de ses 
dissolutions salines. 

Sels de cobalt Ils sont colorés en bleu ou en rosé ; les alcalis |r 
fonnetit un précipité bleu, les bydrosulfâtes uh précipité noir, 
lè!s carbonates un pt'écipité rouge-clair. Pondus ayec le borài^ 
ils donnent des Terres bleus qui sup})ortèiii sans altération les 
jplus hautes températures. 

Sets de nickel. Couleur yertc ou jaune yerdâtré; sayeur âstrih- 
^ente; précipité jaune-clair yerdâtré, ayec le cyanoferrure àe 
potassium , noir ayec les hydrosulfates , yert ayec les alcalis* 
L'ammoniaque y forme d'abord Un précipité yert qui se redis- 
so'ut daiis un excès de cet alcali en communiquant à la liqueur 
une belle teinte bleue. 

Sèlà de chrome. Couleur yerte plus ou moins foncée. Ils sont 
précipités en gris verdiître ^ar les alcalis, en yert par le cyano- 
ferhire de potassium, en brun par la noix de galles. Calcinés 
Avec du nître , ils donnent du chrômate de potasse dont une 
trace communique à l'eau une teinte jaune. L'oxide de chromé 
<iti*6n obtient pat» les alcalis, donne aVec les fondàhs, un yert 
très riche et inaltérable au feu. 

Sels d*étain. tes sels d'étain ônl une sayèUr métallique ^ as- 
tHAgebté, excessitèmént désagréable; le ploltnb et le zibé ëli 
iwnfcijpîtent l'élàin. 

tes s^fe au ttiînfmufti sont précipités 'éh blanc par le cjrahô- 
Ibri^re dé potassium, en bruii-chocblâ't t)ar îés hydrôsûlfôkèï^ 
i/à botassie y pHdtiit uti prétîpîlé blanc, ^oluble dans un éxàh 'de 
«et alcali. En dissolution très éttehd^îe , Ils précipitent Tolr de èi$8 
HfÉsoiutions sous la forme d'une poudrie qù'oâ appelle pôUrpre 
éè €asMu8. Ils i'àmèheilt au minimutai les sels de tcuiyre et àkiix 
de mercure ati matiniùm 

Le^ 8d8 d« plemxide île dètortaddAent Aucune réductiM et n^ 
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précipitent pas Tor de ses dissolutions. L*hydrogène sulfuré 
forme un précipite jaune, de même que les hydrosulfates. Ce 
formé par le cyano ferrure de potassium est blanc. Ënûn, les s 
d'étain au maximum ne sont pas précipités par Teau comme 
sont ceux formés par le protoxide. 

Sels d'antimoine. Ils sont généralement blancs^ décompo 
par une grande quantité d'eau. La potasse et la soude y form 
un précipité blanc qui disparaît dans un exCés d'alcali. Le zin 
l'étain les décomposent et en précipitent l'antimoine à l'état i 
tallique. L'hydrogène sulfuré y forme un précipite orangé des 
fure d'antimoine hydraté qui deTiçnt noir par la fusion. 

Sels de Bismuth. Incolores, décomposés par l'eau, précipil 
en noir par l'hydrogène sulfuré et les hydrosulfates. L'étain 
cuiyre et le zinc en précipitent le bismuth à l'état métallique 
celui-ci fondu est très cassant , très fusible et présente une sur 
irisée et une cristallisation cubique très facile à produire. 

Sels de plomb. Généralement blancs, d'une saveur d'abord 
crée , puis styptique et métallique. Les alcalis y forment un ] 
cipîté blanc, l'hydrogène sulfuré un précipité noir, le chrôn 
de potasse un précipité jaune. Le zinc , le fer et l'étain en pr 
pitent le plomb à l'état métallique. Le cyanoferrure de potassi 
et le sulfate de soude y produisent des précipités blancs, a 
même que les sels de plomb sont étendus d'une masse d'eau 
considérable. Ces sels sont vénéneux à petite dose; leur con 
poison est le sulfate de magnésie ou celui de soude. 

Sels de cuivre. Bleus ou verts , saveur métallique très pei 
tante. Le cuivre en est précipité à l'état métallique, avec sa ( 
leur rouge particulière , parle fer et le zinc. Les sels de proto 
ont une grande tendance à se suroxider et donnent avec l'am 
niaque des dissolutions incolores qui ne bleuissent que pî 
contact de l'air. La potasse caustique y forme un précipité j; 
qui devient rouge par la calcination. 

Les sels au maximum sont précipités en bleu clair par lî 
tasse et là soude; ils le sont aussi par l'ammoniaque, mai 
excès de cet alcali redissout le précipité et la liqueur prenc 
pouleur d'ua bleu céleste. Le cyauoferrure de potas^sium p 
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B les sels de cuivre en brun-marron, l'hydrogène sulfuré et 
hydrosulfates en noir bleuâtre. Leur contre-poison est le sucre 
le miel mêlé de limaille de fer très fine. 
Sels de mercure, La chaleur les décompose ou les volatilise , 
is exception. Chauffés avec de la potasse, ils donnent à la 
tîllation du mercure coulant. Le cuivre en précipite le mer- 
re et se recouvre d'une couche blanche que la chaleur fait dis- 
raître. 

Les alcalis et les sulfures forment un précipité noir dans les 
8 de protoxide , l'acide hydrochlorique et les chlorures un pré- 
lité blanc. Les sels au maximum ne sont pas précipités par ce 
rnier réactif. Les alcalis y produisent un précipité jaune d'hy- 
ate de peroxide. 

Sels d* argent. Leurs dissolutions sont en général incolores. Les 
îalis y forment un précipité brun olivâtre, les carbonates et 
cyanoferrure de potassium un précipité blanc. Tous les sels 
argent sont solubles dans l'ammoniaque et précipités à l'état 
étallique par le fer, l'étain , le cuivre et le zinc. De tous les 
actifs, le meilleur est l'acide hydrochlorique qui produit dans la 
ssolution d'argent un précipité de chlorure d'argent, blanc, 
dlleboté, insoluble dans les acides et dans les alcalis fixes, 
-ois très soluble dans l'ammoniaque ^ et prenant à l'air une cou- 
mr violette. 

• 

Sels de platine. Le principal caractère des sels de platine con- 
iste dans leur non précipitation par le cyanoferrure de potas- 
iiim. Ceux qui sont au maximum ont une couleur brune plus ou 
aoins foncée. Le sel ammoniac et le chlorure de potassium y 
arment un précipité jaune , l'hydrogène sulfuré un précipite 
^oir. Les métaux en séparent le platine et se substituent a lui« 
-c chlorure d'étain les précipite en rouge-brun. 

Sels d'or. Ils ont une couleur jaune et une saveur fortement 
typtique et métallique. L'hydrogène sulfuré les précipite en 
loir, le chlorure d'étain en pourpre. Le sulfate de fer les décom- 
pose et en précipite l'or à l'état métallique. Il en est de même de 
SI plupart des métaux. 

Maintenant que nous avons terminé l'étude des réactions ^ue 
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(l'argent, en produisant un dégagement abondant d'acide car 
bonique. 

Arséniates. Ils donnent une odeur d'ail quand on les chanff 
avec le chalumeau au feu de réduction. Fondus ayec de Tacid 
borique et de la poudre de charbon^ ils donnent un sublimi 
d'arsenic métallique. Les arséniates solubles produisent un pré- 
cipité bnm avec le nitrate d'argent. Dissous dans l'acide nitrique, 
les arséniates insolubles donnent ayec l'acétate de plomb , un 
précipité blanc qui fond au chalumeau et se réduit ayec dégage- 
ment de yapeurs arsenicales. Les arséniates sursaturés j>ar un 
acide étendu, forment, par l'hydrogène sulfuré, mais seulement 
après un contact prolongé ^ un précipité jaune de persulfore 
d'arsenic. 

Ar$émics. La présence de Tarsénic y est constatée de la même 
manière que pour les arséniates. Le nitrate d'argent y produit nn 
précipilô jaune-clair; ils forment ayec les sels de cuiyre,Icr^ 
ile Scluele, 

Chromâtes, Leur couleur est jaune, orangée ou ronge. Ao 
chalumoau, ils colorent les fondans en vert. M(^lés ayec du ri 
marin cl de Tacide sulfurique concentré , ils dégagent nn g» 
ronjro ; lorsqu'on les fait bouillir avec de l'acide hydrochloriqacet 
de ral(M)ol, on les change en chlorure de chrome <jui colore 1» 
ru|ueur on verl. Ils iomient dans les sels de plomb nn précipita 
jaune , dans les sols de mercure tt d'argent un précipité 
rouge. 

Chlorures, / ov. ce mot. 

lotiiors. Dissous dans Toau , ils donnent avec le chlore un dé- 
pôt d'iode facilement rcconnaissable i\ sa couleur et surtout à son 
odeur et aux vapeurs violettes qu'il répand lorsqu'on le chanflie. 
"Violés avec de l'empois d'amidon « ils ne colorent pas cdoi-ci; 
mais en ajoutant peu i\ peu du chlore, le mélange prend one 
couleur bleue qui constitue le meilleur caractère des iodures. 

Fluorures, for. ce mot. 

Cyanures, Ceux qui sont solubles répandent à Tair une odeur 
faible d'acide hydrocyanique. Ils donnent avec les seb de fer un 
prt^cipité bleu. (Bleu de Prusse.) 
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Sulfocyanures, Ils donnent arec les sels de fer au maximum 
ine couleur rouge intense qu*un excès d'acide fait dispa- 
raître. 

Tels sont les caractères des principaux sels* Quant aux autres 
substances qui ne rentrent pas dans cette classe de composé»^ 
les limites que nous nous sommes tracées ne nous permettent pas 
ie faii;e un article%pécial des réactions qui en décèlent la pré- 
sence. Ces réactions font d'ailleurs une partie importante de leur 
histoire et on les trouTera décrites chacune en son lieu. P...zb« 
RÉALGAR. Sulfure rouge d'arsenic qu'on rencontre dans le» 
montagnes primitives, ordinairement avec l'arsenic natif ^ sous 
la forme de veines, d'efllorescences, très rarement en cristaux 
réguliers. Il se trouve aussi dans les terrains volcaniques, par 
exemple à la Solfatare, prèsNaples, ou sublimé sous forme de 
stalactites dans les fentes et les cratères des volcans , tels que 
l'Etna et le Vésuve. 

Leréalgar est solide, rouge-orangé, insipide, vénéneux, di- 
Tcrsement cristallisé sous des formes qui dérivent d'un prisme 
oblique. Sa densité est de 3,523. Il ressemble aux autres sul« 
fures d'arsenic par sa volatilité et la réaction des bases ou des 
sulfures alcalins. Sa poudre fournit i\la peinture une belle cou- 
leur rouge-orange c. On en fait en Chine des vases purgatifs 
dans lesquels on fait infuser des acides végétaux que Ton boit 
ensuite. 

Ce sulfure est formé de 70 parties d'arsenic et de 30 parties de 
soufre. On peut le préparer artificiellement en distillant l'arsenic 
avec des proportions convenables de soufre, ou bien un mélange 
d*orpîment et de soufre , ou bien encore un mélange d'acide 
arsénieux , de charbon et de soufre dans des rapports conve- 
nables* 

Le réalgar natif est presque toujours accompagné d'orpi- 
ment. Celui qui a été préparé par l'art contient de l'acide ar- 
sénieux. y P...XS. 

RECENSE, Quand le fisc juge à propos de changer les poinçons 
de la marque des objets en or et en argent ^ il les contrôle de nou- 
Aiaifi, T. y. 26 
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Teau, sans frais, pounru qu'ils soient présentés dans les trob 
mois de Tavis qui en cét donné au public : c'e^t ce qu'on appelle 
la recense. Passé ce délai tous ces objets sont considérés comme 
non contrôlés et sujets aux droits de Costmôle. Voy. ce 
mot. Fk. 

RECÉPÂGE. [Ariê mécaniques.) Lorsqu^n fonde dansFeas 
par la méthode des cpuisemens {Voy. VostTjy pour que le pilo- 
tage soit établi de niveau au-dessus de Fétia^e, on recèpe les 
têtes des pieux arec la scie mue à bras d*hommes. Mais <iuaiid on 
opère par caissons y le recépage des pîlots doit être pratiqué sous 
Peau et il faut ?e servir d'une macbine pour l'effectuer. 

On commence par établir un plancher au-dessus des eaux, en 
prenant des pilots pour appuis. Ce plancher est formé de ma- 
driers sur lesquels se placent les honmies qui manœurrent b 
machine à recéper. Le plancher peut être transporté au-dessus 
de tout le pilotage. La scie est horizontale et doit ayoir trois 
mouvemens : Pun vertical, pour la descendre au nireau da 
plan où elle doit agir; l'autre de va-et-vient, pour scier le 
pieu , et le troisième , en avant , pour presser contre la partie à 
attaquer. 

Dans la machine ù recéper de M. Cessart, la scie est por- 
tée sur un chûssis horizontal , qu'on descend au nireau du 
recépage, à l'aide de quatre tringles verticales en fer, qui 
le soutiennent. Ces tringles sont dentées en crémaillères, et 
des roues d'engrenage donnent au châssis le mouyement haut 
et bas. 

Quand au mouyement alternatif de la scie, qui alors estsoos 
l'eau, et à la profondeur voulue, il est produit par des leviers. 
L'n cadre en fer, dont l'axe est horizontal , reçoit des ouvriers 
une action de bascule, qui se communique à l'aide d'autres le- 
viers, jusqu'à la scie, pour lui imprimer le va-et-vient; enfin, 
le châssis est lui-même poussé comme un chariot contre les 
pieux qu'on veut recéper. Ce troisième mouvement est commu- 
niqué aux crémaillères du châssis par un système d'engrenage^ 
qu'un ouvrier intelligent conduit, en faisant avancer ce chariot 
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de la quantité nécessaire pour que la pression de la scie soit 
constante. Voy. le Traité de Mécanique de M. ffachettè^ 
pag. 352. Pr. 

RÉFLECTEUR. [Arts mécaniques,) Appareils destinés à réflç- 
cliir la lumière et àremptcherde se répandre en tous sens, en la 
rejetant dans là direction où elle est utile. Si les rayons sont 
rendus parallèles, l'éclat ne s'affaiblit pas avec la distance^ et 
conserve toute son intensité. La forme en est variée de mille ma- 
nières, aussi bien que la disposition et la matière, selon les cir- 
constances où ils sont en usage. On les fait en papier blanc, en 
gaze, en toile, en porcelaine, en verre dépoli, en fer-blanc, etc. 

Les globes en verre dépoli , inventés parles frères Girard, sgnt 
très usités pour les lampes en colonne, dont le réservoir d'huile 
eàt dans le pied. Voici comment on fait ces réflecteurs. On les 
souffle dans la verrerie, en forme de matras; on y introduit des 
cailloux roulés, de l'émeri et de l'eau : on bouche la tubulure 
avec un bouchon. Ces globes sont ensuite couchés dans une 
caisse longue et étroite, où ils sont protégés par du foin qui 
les maintient. A l'aide d'une manivelle, on imprime à la caisse 
un mouvement de rotation autour d'un axe longitudinal. La 
durée de ce travail est de huit heures; on renouvelle trois è 
'quatre fois l'émeri dans cet intervalle. Le frottement opère le dé- 
polissage. 

Pour enlever la tubulure et percer la partie opposée, on auû 
cylindre en cuivre rouge , d'un diamètre conforme à celui du 
trou ; on fait tourner rapidement ce cylindre sur l'endroit qu'on 
Tcut percer, qui a été entouré de mastic , de manière à former 
Tinc coupe où l'on met l'émeri. Ces trous opposés servent ah 
passage delà cheminée en verre de la lampe. Quand on veut que 
le réflecteur soit hémisphérique^ on coupe le globe en deux, 
arec la roue de graveur. 

Ces réflecteurs sont quelquefois dépolis avec 1' Acide FLiTOKiQ[irÉ;. 
0»y applique mCme des dessins avec un vernis, sur lequel Ttcide 
ne mord pas , et qui conservant au verre sa transparence aux en- 
droits qu'on a enduits , présentent à l'œil des dessins variés en 

26., 
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Terre transparent sur un fond translucide. Sourent on graTC les 
dessins sur ie Terre à la roue. 

Les globes et demi-globes de Terre dépoli ont TaTantage de 
cacher aux jeux le foyer d'où la lumière se répand , et dont l'é- 
clat est d'une vivacité qui blesserait ces organes. L'efTet des ré- 
flecteurs translucides est le même que si la'lumière émanait de 
l'enveloppe, en sorte que l'éclat en est modéré et se répand 
aTec une sorte d'égalité. Les demi-globes ont le mOme aTantage 
lorsqu'ils sont dépolis en dehors ; en outre leur surface intérieure 
polie forme un miroir courbe qui réfléchit les rayons sur le 
meuble qui porte la lampe. Au reste , les réflecteurs en papier, 
en toile, ou en gaze, produisent en partie cet effet, sont moins 
coûteux et moins fragiles. Ceux de porcelaine répandent surtout 
une lumière douce , qui est très agréable ùl la Tue. Ceux de 
fer-blanc peint à la cénise sont trèç usités pour les lampes com- 
munes. , 

Les réflecteurs opaques sont destinés ù porter la lumière dans 
un sens : c'est ce qu'on Toit dans les phares, les réverbères, les 
lampes appliquées contre les murs, etc. On se sert quelquefois de 
miroirs composés de facettes, ou de surfaces concaTes convena- 
blement travaillées et disposées. 

Dans le cas des miroirs sphériqucs, la flanmie étant placée sur 
l'axe à une distance égale -k la moitié du rayon , la réflexion donne 
k ces rayons la direction parallèle {Voy. Miroiis) , au moins par 
approximation. 

Les miroirs paraboliques, quand la flamme eSt au foyer, joms- 
sent de la même propriété, et même avec une précision géomé- 
trique que les précédons n'ont pas; mais leur exécution est beau- 
coup plus diilicile. On les emploie surtout pour l'éclairemeot des 
salles de billard, des passages, des phares, etc. Fn. 

RÉFLEXION {Arts mécaniques. ) Les rayons de lumière qui 
rencontrent les corps opaques, éprouvent sur la surface de ces 
corps une action qui consiste à briser ces rayons et à les diriger 
dans une autre ligne droite : c'est ce qu'on appelle la réfleasion df 
ià lumière. L'expérience prouve que ce phénomène est soumis à 
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une loi générale très simple, qui permet d'assigner la direction 
que suit un rayon de lumière après s'être réfléchi. V. Muioia. Fr. 

RÉFRACTION {Jrts mécaniques. ) Lorsque la lumière entre 
dans un corps transparent sous une incidence oblique , elle ne 
continue pas à se mouvoir dans la même direction ; elle se brise 
à la surface ; cette déviation est ce qu'on appelle . la réfraction. 
Ainsi le rayon AB qui entre en B dans l'eau, au lieu de suivre la 
ligne droite ABC, suit une nouvelle direction BD, et se rap* 
proche de la perpendiculaire EF au point B d'incidence (fig. 12, 
PL 31). Voy. Miroirs. 

Il résulte de cet effet, qui est attribué à une attraction exer* ' 
cée sur la lumière', que , coinme nous sommes exercés à rap- 
porter les objets dans la direction de la ligne droite où nous les 
voyons , l'objet situé en D , et qui envoie à notre œil A un rayon 
DB de lumière , nous semble être situé quelque part en G sur la 
direction ABC. La réfraction déplace donc en apparence les ob- 
jets qui sont situés dans l'eau, dans le verre, et dans toutes les 
substances diaphanes. Ce déplacement nous fait croire qu^un , 
bâton droit , en partie plongé obliquemeat dans l'eau, est brisé ; 
car nous voyons la partie immergée en des lieux situés hors de 
la ligne droite, prolongement de la partie qui est horsdel*eau* 

Sans doute s'il n'arrive à la fois à notre œil A qu*un seul des 
rayons émanés de D, l'impression sur notre organe sera trop 
faible pour nous donner la perception de l'objet D; mais il faut 
observer que le rayon D^ , très voisin de DB , en subissant sa 
réfiraction au point b , rencontrera la ligne BA dans la route d'é- 
mergence ^A; en sorte que, dans l'angle BA^, se trouve com- 
pris un pinceau conique de rayons qui agissent ensemble sur 
Torgane. Et comme en outre la prunelle n'est pas un points et 
que le petit cercle de son ouverture embrasse une série de ces pin- 
ceaux lumineux , l'œil se trouve recevoir une impression assez 
vive pour être perçue. 

La réfraction se produit toutes les fois que la lumière passe 
d'une substance transparente dans une autre, et l'on donne, 
dans ce cas , le nom de milieux à ces substances. L'expérience a 
fait connu^e la loi do ce phénomène, de manière qu'ici y comme 
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dans le cas de la réflexion, on peut assigner la route que suit la 
lumière après son incidence. Voici Ténoncé de cette loi. 

1°. Le rayon incident AB et le rayon réfracté BD sont dans un 
mêm& plan avec la normale B£ à la surface MN , droite ou 
courbe^ qui sépare les deux milieux traversés par la lumière. 

2°. Le rayon se rapproche de la perpendiculaire FE dans celui 
des deux milieux qui est le plus dense. 

S°. Le sinus de Tangle ABË d'incidence , et le sinus de Tangb 
DBF de réfraction forment un rapport qui ne varie pas lorsqu'on 
change Tangle ABE d'incidence, pourvu que les milieux restent 
les mêmes. C'est ce qu'on exprime en disant que les sinus desm' 
gles d'incidence et de ré fraction sont dans un rapport constant, soui 
toutes les incidences, 

A la sortie du milieu, le rayon ABD se réfracte de nouveau 
et suit une direction, telle que DI, soumise à la même loi ; d'où 
l'on voit que le rayon émergent DI est parallèle au rayon inci- 
dent AB, quand les surfaces MN , tnn , du milieu traversé , sont 
parallèles. Mais^ dans tout autre cas, ce parallélisme n'a pas 
lieu, et c'est sur cette propriété qu'est fondée la théorie des Leh- 

TILLES, LVNETTES, MlCROSGOPES Ct LoiJPES. 

Un autre effet de la réfraction , est la dispersion de la lumière^ 
en vertu de laquelle les objets se revêtent de couleurs variées.' 
La lumière blanche n'est pas une substance simple; elle est une 
combinaison d'une multitude de rayons diversement colorés : 
or, ces rayons n'éprouvent pas la même réfraction ; il en est qui 
s'éciartenjt plus que d'autres de la perpendiculaire au point d'iU' 
cidence , et qu'on dit plus réfrangibUs , par cette raison. Bo 
énonçant les sept principales couleurs dans l'ordre décroissant 
de leur réfrangibilité , elles sont : 

Violftf indigo , bleu, vert , jaune, orangé , rouge. 
Ainsi , les sinus des angles d'incidence et de réfraction sont en 
rapports diflerens pour les dift'érens rayons colorés, quoique ce 
rapport soit constant pour chacun ; çt celui de 3 : 2 que nous 
avons donné pour l'air et le verre, par exemple, doit s'entendre 
du rayon moyen , qui est le vert. 

Qu«ad la luwère blanche travçrsç un p^isjAo de verre, elU 
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eu &ort par une surface oblique à celle d'incidence , et les cou- 
leurs se dispersent de manière à montrer une image colorée , 
qu'on appelle un spectre. Le violet y apparaît plus loin du verre 
que le rouge, et est par conséquent plus réfracté que cette der- 
nière couleur. Le même effet se produit quand la lumière t^a-* 
verse les lentilles de verre; cette coloration des objets qu'on 
voit à l'aide de verres optiques , constitue Vaberraiion de réfran- 
gibillté. Nous avons fait usage de cette théorie en traitant de 
V achromatisme , à l'article Lunette. Fr. 

RÈGLE {Arts mécaniques,) C'est un instrument dont on se 
sert pour tracer des lignes droites sur la surface des corps plans. 
Le plus souvent la règle est formée d'une lame longue et étroite 
en bois, en fer ou en laiton; elle sert à dessiner sur le papier, 
le bois , etc. Les règles de métal sont employées par les maçons, 
charpentiers, etc. 

Pour construire une règle, on coupe un bord rectiligne avec 
le rabot, on doucit et polit avec la lime, la prêle, etc. ; on s'as- 
sure ensuite si ce bord est en ligne droite, en mirant à l'œil le;^ 
deux extrémités, et examinant si les deux bouts semblent coïn- 
cider, en même temps que tous les points intermédiaires. En 
appliquant la règle sur le papier, et traçant au crayon une ligne 
le long de son bord, il faut que si l'on retourne la règle bout 
pour bout^ il y ait encore exacte coïncidence entre son bord et 
fa ligne tracée. 

Quand la règle est destinée à décrire des lignes à l'encre, on 
y pratique un biseau, qui, tourne du côté de la feuille de pa- 
^ pipr, laisse un espace vide, pour empêcher que l'encre ne bave, 
en coulant le long du bord. Placée sens dessus dessous, la règle 
se trouve plus mince du côté du biseau, ce qui rend les tracés 
§11 crayons plus faciles. 

Pour tracer des lignes parallèles, on se sert de règles que 
n^i^s ayons décrites au mot Parallèles. 

Le grand nombre de registres qui s'emploient dans le com- 
merce, exige que le réglage soit l'occupation spéciale^H'^nc 
classe d'ouvriers appelés Régleurs : ils tracent i\ l'encre. pAle 9 
iioa*seulemeot les parallèles destinées à conduire les lignes d^é- 
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une simple infusion de réglisse dans de l'eau , qa*ou préfui 
cette boisson rafraîchissante qui se Ycnd pendant l'été sur tottUf 
les promenades publiques, et ayec laquelle les enfans se désaltè? 
rent si volontiers. La réglisse fuit partie de presque toutes la 
pâtes pectorales qu'on prépare dans nos officines : souYent aQM 
on remploie en poudre, pour servir d'excipient ou de Téhieab 
à des médicamens actifs , dont on a besoin de tempérer Té* 
nergie ; quelquefois encore on s'en sert pour donner de k 
consistance à des conserves ou à des extraits qu'on Teut admi- 
nistrer sous forme pilulaire. Enfin , elle entre dans la compiH 
sition de différentes poudres très usitées dans la Médecine vé- 
térinaire. 

En Sicile et en Espagne , où l'on récolte beaucoup de réglûse^ 
on prépare avec cette racine un extrait connu sous le nom de 
9UC ou. de jus de réglisse y dont tout le monde connaît l'osago. O 
est cependant probable qu'on y ajoute quelque autre substance; 
car l'extrait qu'on obtient, soit par infusion, soit par décoc- 
tion, des racines fraîches ou sèches qu'on trouve dans le com- 
merce, no ressemble en rien à celui que nous recevons de Ca- 
labre ou d'Espagne. On prétend que c'est de la fécule ou delà 
gomme qu'on y joint, pour lui donner de la consistance etk 
rendre d'un transport plus facile. Ce qu'il y a de certain, c'est 
que quand on traite cet extrait par de l'eau, il y a une grande 
portion qui refuse de se dissoudre, et l'on éprouve un déchet 
considérable quand on le purifie par ce moyen, pour préparer 
ce qu'on nomme dans les officines le suc de réglisse attisé ^ et (jui 
n'est autre chose que le suc de réglisse ordinaire , ainsi repris 
par l'eau, puis évaporé en consistance d'extrait, après en avoir 
filtré la solution au travers d'une étamine. Cet extrait, dans le- 
quel on ajoute sur la fin quelques gouttes d'huile essentielle 
d'anis, est ensuite coulé sur une table en marbre, légèrement 
huilée, où on l'étend en plaques très minces, à l'aide d'un rou- 
leau à chocolat. On débite ces plaques en lanières étroites, puis 
chacune de ces lanières est elle-même découpée en petits grains, 
qu'on fait sécher i\ l'étuve. 

Le suc de réglisse du commerce nous est expédié de la Sicile 
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DU de l'Espagne; on distingue ces deux qualités sous les déno- 
painations de suc de Calabre, et de suc de Bayonne. Il est en cy-* 
[indres de 3 à 4 pouces de longueur ; on leur donne le nom de 
Miettes; on les recouvre avec des feuilles de laurier ordinaire^ 
pour les empêcher d'adhérer les unes aux autres. Ces billettes 
s'aplatissent souvent par le transport, parce que cet extrait n*a 
pas été assez desséché, et qu'il est d'ailleurs un peu hygromé- 
trique. On donne la préférence à celui de Calabre, qui est en 
plus petites billettes, et qui offre une cassure nette et comme tI- 
treuse, ce qui fait supposer qu'on y ajoute de la gomme; ss^ 
sayeur est plus franche et moins acre. 

La composition de la réglisse est assez remarquable : j'en ai 
fait l'analyse il y a une vingtaine d'années, et j'y ai retrouvé 
plusieurs substances qui m'ont paru dignes d'attention, entrç 
autres une matière sucrée qui ne ressemble en rien à celles déjà 
connues : on lui a donné le nom de gLycyrrhizé ou de glycyrrhlne. 
C'est une poudre jaunâtre, qui a la couleur et la saveur de la ré- 
glis^ en poudre ; elle est fort peu soluble dans l'eau froide; l'eau 
bouillante la dissout en bien plus grande proportion , et cette dis- 
solution se prend par le refroidissement en une masse gélatineuse 
transparente, qui reproduit par son évaporation ménagée la gly- 
cyrrhine dans son état primitif. Cette substance se dissout assez 
bien dans l'alcool, qui en sépare une matière azotée qui lui est 
accidentellement unie. Projetée sur les charbons ardens , la gly- 
cyrrhine se boursoufle et brûle à la manière des résines. Sa so- 
lution aqueuse ne parait pas susceptible d'éprouver la fermenta^ 
tion alcoolique. Enfîn, la glycyrrhiue traitée par l'acide nitrique 
ne donne aucun acide organique; il se produit seuleipent une 
matière résinoïde, et un peu de ce qu'on nommait Vamer de 
Welter, Ainsi, on voit que cette singulière substance ne présenta 
aucun des caractères des matières sucrées ordinaires. 

Pour extraire la glycyrrhinc,il suffit d'abandonner à elle-même 
etpenJant quelques heures une forte infusion aqueuse de réglisse, 
â une température de 20 à 25 degrés. Cette infusion subit une 
Sorte de fermentation ; il se dégage quelques bulles d'acide car- 
bonique; de l'acide acétique se développe^ et la glycyrrhijpie se 
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cuagulc en ua seul magma gélatineux, qu'on peut séparer eu pru' 
jetant le tout sur ime toile. On laisse bien égoutter, puis on fait 
subir une pression graduée ; et enGn on soumet à la dessiccation. 
Si, au lieu de filtrer Fintusion de réglise quand elle est coagulée, 
on l'abandonne encore pendant quelques jours, elle subit une 
nouvelle réaction; une matière azotée se décompose; il y a de 
Taunnoniaque de produite ; la liqueur d'acide qu'elle était deyient 
alcaline, et la glycyrrbine se redissout, en telle sorte qu'on croi- 
rait que l'infusion se réliabilite, parce qu'elle reprend les carac- 
tères primitifs de limpidité , de saveur douce et agréable, etc. 

Il existe un moyen plus expéditif de séparer la glycyrrbine; 
c'est d'ajouter dans une infusion très chargée, un peu d'acide 
acétiqtie. Le magma gélatineux se forme au bout de peu d'ins- 
tans, et l'on procède du reste comme nous venons de le dire. 

Berzélius, qui a aussi examiné cette substance, préfère l'isoler 
par l'acide sulfurique, et il pense que cet acide entre en combi- 
naison avec la glycyrrbine; pour l'en séparer, il traite le mafina 
par un carbonate alcalin. Du reste, il n'en assigne aucun carac- 
tère nouveau. 

Si, après avoir extrait la glycyrrbine d'une infusion, on ajoute 
dans la liqueur filtrée une suffisante quantité d'acétate de plomb, 
il s'y forme un nouveau précipité, qu'on sépare à son tour; puis 
on fait passer dans cette nouvelle liqueur filtrée un courant d'hy- 
drogène sulfuré, qui précipite l'excès de plomb à l'état de sul- 
fure. Qu'on fasse bouillir ensuite le liquide pour en chasser l'hy- 
drogène sulfuré surabondant, puis qu'on le fassse évaporer après 
l'avoir filtré, et l'on obtiendra des petits cristaux octaédriques 
rectangulaires, qui, redissous pour être soumis à une nouvelle 
cristallisation, deviennent d'une blancheur éclatante, réfractent 
la lumière avec force, se boursouflent en les projetant sur \ei 
charbons ardens, et répandent une fumée ammoniacale, etc. 
Ces différens caractères m'avaient fait rapprocher cette substance 
de l'asparagine ; mais M. Haûy, en examinant la forme cristalline 
de ces deux principes, ne l'avait pas jugée compatible, et j'avais 
dû respecter l'opinion de notre célèbre cristallograpbe. M. PJisson 
ayant soumis ces cristaux à un nouvel examen, leur a reconnu 
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^ne idendité de conformation, et ce jeune chimiste n'a point 
lalancé ù réunir ces deux corps en une seule espèce. 

Outre ces deux substances^ la réglisse contient encore d'autres 
3>rmcipes d'un moindre intérêt : tels sont de V amidon ordinaire, 
de V albumine, une matière résinoide^ à laquelle j'ai attribué l'â- 
cretè des décoctions de réglisse, et qui , en raison de son peu de 
solubilité, n'est point contenue dans les infusions, ce qui justifie 
la méthode usitée de ne point faire bouillir la réglisse; enfin, on 
retrouve encore dans cette racine, outre le ligneux qui en forme 
le squelette , du phosphate et du malate de magnésie. R. 

RÉGULATEUR. Les horlogers donnent ce nom à une pendule 
mue par un poids, ne marquant que les heures, les minutes et 
les secondes, sans sonnerie, et dont la marche a une telle pré- 
cision qu'on n'y observe que des erreurs minimes et sans impor- 
tance. 

On donne aussi le nom de régulateur i\ un mécanisme qui sert 
ù modérer la vitesse d'un arbre tournant (fig. 14, pi. 33). L'axe 
yertical BE, communique par des poulies et des cordes avec le 
Tolant d'une machine, de manière que les vitesses de cet axe et 
du volant varient ensemble. Deux sphères de métal ZZ sont at- 
tachées aux bouts des bras IZ qui ont une charnière en I, et sont 
articulés avec deux bras LL à l'anneau D qui peut monter et 
descendre le lon^- de l'axe B. Quand la rotation du volant, et 
celle de l'axe B augmentent de vitesse, la Force cextriftjge écarte 
les masses ZZ et soulève l'anneau D, ainsi que le bras de le- 
vier F' : le bras F s'abaisse donc et la soupape G est mue par une 
bielle 5 ce qui rétrécit le passage dans le tuyau C par où entre la 
Tapeur. 

Ainsi quand la vapeur arrive avec trop d'abondance au cy- 
" lindre, le volant accélère sa rotation; mais le régulateur parta- 
geant cette accélération , ses boules s'écartent en tournant plus 
vite, et la soupape G se fermant en partie, diminue la vapeur 
affluante, et le mouvement se ralentit. Fk. 

RELIEUR. ( Arts mécaniques, ) Décrivons succinctement les 
opérations successives qu'on pratique pour relier les livres. Lq 
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première est le débrochage , la seconde le coUatîonnement ^ ifi 
n'exigent aucune description. ' 

3. Battre le livre. Si Timpression du liyre n'est pas récente 
et qu'elle date d'un an au moins, ce qu'indique ordinairemeotlî 
page du titre, ou s'il a été skTivif on peut le battre sans crainte 
de maculer. S'il ne porte pas de date, on peut s'en assurer pir 
l'odorat , en flairant le liyre en plusieurs endroits ; on distingue 
parfaitement , par l'odeur, si l'huile de l'encre est parfaitement 
desséchée ou non. 

C'est sur un bloc de pierre ou de marbre d'enTiron SO pouces 
de haut sur 15 à !20 pouces en carré, qu'on désigne sous le nom 
de pterre à battre , qu'on bat les liyres. La pierre de liais est pré- 
férable au marbre ; elle a le grain très fin et lisse moins le papier. 
Sa surface doit être très unie et horizontale. 

Le marteau du relieur est une masse de fer dont la tête est 
large et carrée, de quatre pouces environ de côté. Les TiTes 
arêtes sont arrondies , afin que les batteurs ne soient pas exposés 
à couper les feuilles. La surface de la tête est un peu cooTexe : 
les relieurs désignent cette convexité par ces mots : donner de U 
panse au marteau. Le manche est court et gros ; il est assez élevé 
pour que les doigts du batteur ne puissent jamais toucher la pierre, 
afin d'éviter qu'il ne se blesse. Le marteau avec son manche pèse 
de neuf à onze livres. 

Avant de battre, le batteur secoue son livre sur la pierre par 
le dos et par la tête, afin de bien égaliser les cahiers, ensuite il 
divise le volume en autant de parties qu'il juge nécessaire, qu'il 
nomme bottées. Ces battées sont composées d'autant moins de 
cahiers que l'ouvrage doit être plus soigné. 

L'adresse est plus nécessaire que la force pour battre. H suffit 
d'avoir la force pour soulever le marteau ; on le laisse ensuite 
retomber par son propre poids, bien parallèlement à la sur&ce 
de la pierre. L'ouvrier tient la battée d'une main et le marteau de 
l'autre. Le premier coup de marteau se donne au milieu de la 
feuille, le second et les suivans se donnent en tirant la battée k 
hoï, mais de manière que le coup qui suit tombe sur le coup qtu 
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^recède au tiers de sa distance, afin que le coup Sùîtant couyré 
[es deux tiers le coup précédent, et d'éviter par là de faire des 
bosses qu'on appelle noix. On tire toujours la battée yers soi, jus- 
flna*à ce qu'on soit arrivé à l'extrémité la plus éloignée du coup. 
&iors oh tourne labattée entière du haut en bas, et Ton frappe 
du même côté , en commençant à couvrir des deux tiers le pre- 
mier coup qu'on a donné, et on continue de même avec^les 
lùêmes précautions. 

On sépare la battée en plaçant dessus ce qui était dessous , on 
ballotte les cahiers sur le dos et par le haut pour les bien éga- 
liser, on bat comme la première fois, et l'on remet ensuite les 
bçiiées comme elles étaient d'abord. On ballotte de nouveau les 
cahiers, et l'on donne ensuite quelques coups de marteau pour 
tes bien aplanir. 

4. Grecquer, — Faire des entailles sur le dos du volume, à 
t'aide d'une scie à main, dans le but d'y cacher la ficelle qui sert 
i soutenir la couture , cela s'appelle grecquer. Après avoir bal- 

r 

Iptté \p volume par le dos et par la tête , afin de bien égaliser 
lès cahiers, l'ouvrier le place entre deux membrures , qui sont 
des ais plus épais d'un côté que de l'autre , de manière que le 
Toiume sorte de deux à trois lignes, et le place dans la presse et 
très légèrement. Gomme les membrures sont plus épaisses du 
'c6té du dos que du côté de la tranche, elles serrent davantage le 
dos et tiennent le volume mieux assujetti. Ensuite il fait, avec la 
8cie^ des entailles d'une profondeur égale au diamètre de lafi- 
Cjdle ; il donne autant de coups de scie , également espacés entre 
eux, qu'on doit mettre de ficelles. Au-dessus de la première 
grecque, et au-dessous de la dernière, il donne un léger coup de 
scie pour loger la chaînette. 

5. Coudre. — Quand le volume est grecque, on prépare les 
Wigieis ou sauve-gardes. Ce sont deux bandes de papier blanc, de 
U longueur du volume , pliées par le milieu de leur longueur, et 
cousues dans le pli. Elles servent à garantir les gardes pendant le 
travail ; op les enlève quand le volume est presque terminé ; on 
«es place au commencement et à la fin de chaque volume. 

La couture se fait sur un métier qu'on nomme cousoirf c'est 
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une table qui est surmontée d^une trarerse horizontale , disposée 
de manière à pouyoir tendre yerticalement des ficelles auxquelles 
les feuilles sont attachées par leur dos. Ces cordes sont de lon- 
gueurs appropriées à l'épaisseur du volume , et leurs interyalks 
sont égaux à ceux des traits de scie do grecquage , entre lesquels 
on introduit ces ficelles. 

La couseuse place d'abord le volume sur sa gaucherie titre en 
dessous; elle prend le premier cahier, elle le couche sur lecon- 
soir, près des ficelles^ le dos vers elle , la tête à sa droite. Touta 
les fpuilles sont cousuos l'une après l'autre : il y a deux procédés 
pour faire cette couture : ^nr point devant et ^slt point amère;iiOJii 
ne parlerons que de ce dernier, comme étant le plus solide. 

L'on commence par la chaînette; la couseuse passe son aiguille 
dans le trou indiqué, du dehors au dedans, et laisse un bout de 
fil pour le nourr ensuite avec celui de la garde. Lorsqu'elle arrive 
à la ficelle, clic pique l'aiguille du dedans au dehors, de manière 
à laisser la ficelle sur sa droite; ensuite elle la pique du dehors au 
dedans, en faisant le tour de la ficelle qu'elle laisse sur sa gauche, 
de sorte que le fil fait tout le tour de la ficelle. Elle continue de, 
même autour des autres ficelles, et elle sort son aiguille parle troa 
de la chaînellc, du côté de la queue du livre; elle place une se- 
conde feuille, en commençant par la chaînette de la queue, rt 
continue en allant de la queue à la te te , où , après avoir sorti son 
aiguille du dedans au dehors et avoir serré son fil ou' sa cou- 
lure à chaque point, elle noue le petit bout qu'elle a laissé an 
premier point, afin d'arrêter son fil. La couseuse continue à 
coudre de même chaque cahier, chaque fois qu'elle sort l'aiguille 
par le trou de la chaînette, soit vers la tête, soit vers la queue, 
elle doit faire attention de passer son aiguille entre les deux ca- 
hiers immédiatement inférieurs, afîn de former là une sorte de 
chaînette qui consolide les cahiers et les empêche de se séparer. 
La couture terminée, on arrête le fil par un nœud. 

Quand le volume est entièrement cousu ^ on coupe les ficell<9 
supérieures , en leur laissant environ trois pouces de long. ^^ 
longueurs de ficelle sont nécessaires, afin d'attacher les cartooi 
de la couverture au volume. 
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6. Apprêter le volume pour l'endossure, 

7. Époinier les ficelles pour les préparer m entrer dans les 
trous du carton. 

8. De la manière de pi^éparei" le carton et de le fixer att volume. 
' Le carton est taillé de grandeur. C'est ù l'aide d'une règle de fer 

et de la pointe ou couteau d rabaisser ^ qu'on fait ces diyisions. 

Le couteau d rabaisser a la lame faite comme un grattoir de 
bureau. Son manche , qui est la prolongation du tranchant, entre 
juste dans un fourreau de tôle, on le fait sortir au point conre*- 
nable et on le fixe par une vis pratiquée au bas du fourreau. On 
coupe le carton sur une planche de bois de hêtre bien dressée , 
qu'on nomme dis d rabaisser. On le bat sur la pierre avec soin et 
' propreté; on le rogne légèrement d'un seul côté, qui doit être 
placé Tcrs le dos ; on abat la bavure avec un rouleau de bois, et 
l'on raffine le carton en collant, du côté du mors, une bande de 
p«pier plus ou moins large , qui enveloppe l'épaisseur du carton 
jde ce côté. 

On place chaque morceau de carton sur le volume, en le fai- 
sant déborder d'ime ligne ou plus, selon le format, du côté de 
la tête^ et l'on fait avec le poinçon une marque vis-à-vis de 
xïliaque ficelle ; on fait ensuite, à une ligne du bord, et en face 
de chaque marque , avec le poinçon , un trou incliné du dedans 
au dehors ; à deux lignes au-dessus un autre trou dans le même 
sens , et l'on retourne le carton pour faire , ù côté des deux trous 
et an milieu de leur distance, un troisième trou, de manière 
qn'il y a deux trous percés en dehors et le troisième en dedans. 
On passe les ficelles en dehors dans le premier trou , en dedans 
dans le troisième, et en dehors dans le second, et le bout delà 
\ ficelle est enfin passé sous la ficelle qui traverse d'un trou à l'au- 
tre en dedans ; on serre cette couture pour rapprocher le carton 
dn volume; on coupe le bout excédant des ficelles, denjianière 
à ce qu'elles ne puissent pas sortir des boucles, mais pas assez 
longues pour qu'elles puissent gêner dans les mors. 

Sur la pierre ù rabaisser, on frappe avec un marteau sur la 
ficelle, afin de l'incruster dans le carton. On frappe le dos sur la 
ABftéoé; T, Vf 27 
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pierre, afin de le bien égaliser. Ou dispote las eartons 0iir le to- 
jame» de manière que les sauye^giprdes et les gardes ne soient 
ni trop en arrière , ni trop en ayant, et l'on redresse la tète» si 
eela est nécessaire. 

9i BfidosumenU On endosse tout-a-4a-fois un tas efMBpesé 
de huit à dix Tolnmes. On place sur le bord de la presse, d*«- 
lk>rd une membrure , puis un ois , le volume , un autre ois, le to- 
iume , et ainsi; dé suite , et l'on termine par un «û et une antre 
m$mhrarie. fi'outrier prend le tas des deux mains , de manière 
•^ile les dos soient tournés vers lui ; il le met en presse et le scne 
légèreiiiaeiit. 

à l'aide d'un aïs qu'il tient à la main, il dresse les ais et les 
volunàes dans une même direetion , et élève ou abaisse les to- 
iumes, pour que les dos soient tous à la môme hauteur; les a» 
ne doivent pas déborder les cartons vers le mors. Avec ItpoMçon 
é endosser^ il élève ou abaisse les feuilles. Le même outil hii sert 
à ramener les cartons ù la même hauteur, et les ais à la hauteur 
4es cartons. 

L'ouvrier serre fortement le tas avec une bonne fieelk à est- 
dosser, de deux lignes de diamètre , et arrête la ficelle en la di- 
jrigeant contre la membrure sous le dernier tour de la fieeUe. 
Avant de sortir le tas de presse, il arrondit bien le dos, de ma- 
nière que la queue du volume soit plus ronde que la tête, parce 
4|ue la tête est toujours plus ferme que la queue. 

li ir^mpe d'abord le paquet à la colle de farine, en commen- 
çwo^ 4u côté de la tête , qu'il place en face de luL A l'aide d'un 
^ros pinceau, y il cooomence par le milieu de la hauteur du dos du 
.volume , et il vient vers lui jusqu'au haut de la tête ; il retourne 
le paquet et en fait autant pour la queue. Par ce moyen^^a 
colle ne risque pas d'entrer dans les feuillets, m de glisser sur 
ia tête ou sur la queue. On le laisse tremper environ quatre 
iteures. 

Après ce temps, l'endosseur met le paquet eupresse^, et léfè- 
renient , pour- l'empêcher de taoiller. Awefc le gm^totr» en fer ^^ 
dentelé 9i dl ^atte fortement d'ua bout à l'aiiftre , pour &ire fei<^ 



pénétrer la colle; il Iq trempe el, h traYaiUf.^^f^jjiftpipjjjpft^f- 
coDdQ et une troisième foi&, en laissant ■fu|4re)^ui;ç9,^'fpt^;f^^ 
^ntre chaque trexope; ^ofip. iL le reprePjd poi^,^0/ro<^qp.., .i^^ ., . 

10. Rognure^ — l^ plus importapt, d^i^ 1^, fogiff^vj^^s 
Tolumes, est que tous les augleç soient drpi^ sm* lç/»49uqf:£a(>es 
du Tolume, Pour y parrenir» ou a çoiji^truit i^nf^ fqu^vjfp ^xp- 
hordâ. Le plat de cette équerre appuyfiat^r.)e d(v».di^y^]^, 
TauUe br^cbe de IVngle droit appuie sur le,c^t;pn e\ indique 
la bauteur et la direotioo 4^3 couteau 4^ VQgi^ir» 

A Taide de cette équ,eipre, cil est facile de oo^rque^ )a fX)goure 
à angles droits. On descend les deux ça^rtons au piyea^^.^es feful- 
les de la tête, on appuie le rebord de Téquerre iÇpn^^ Iç dos du 
Tolume, tandis qu'on dirige l'autre brapche ^ejcsjl^liant^uçvijr- 
t&B y et Ton marque un trait le long de cette brani^b^, ^1(1 indique 
tout le papier qu'on veut enleyer^ en atteignant tqus Jjçs fî^i^ijjiets 
et en laissajat le plus de. marge possible. On prend ui^, mprce^u 
de carton également épais partout , que l'on plaïQe de^ri^re Je 
Tolume, le dos tourné Ters soi. L'ouvrier serre le ivolu^e dans 
la presse, et, placé au bout de la presse, Ip )aml)e droite en 
ayant, il fait agir le rognoir etrpgne de œ ç^ , c'ejit-^-dirç par 
la tête. 

Le rognoir est composé d'une lame d'acier ^oot if pointe est 
triangulaire et très coupante ; cette lame est engagée: ^ans une 
monture en bois qui est creusée d'un côté en uoe rainure droite : 
on £Bdt entrer cette raiuure dans une règle qui est -fixée .sur le 
bord d'une des jumelles de la presse , en so^e; que Cf^e ^pion- 
ture peut glisser très lib^'ement et en ligne droite le Içing de la 
presse, et que la pointe du couteau se promène ainsi en direction 
rectiligne, coupant tout ce qu'on lui présente. La l^me est tenue 
à une Tis en bois qui la fait ayapcer à yplonté. Ainsi on allon- 
gera peu à peu la lame saps la fl^ranger de ^ di|[;eption^ ,e). elle 
atteindra tour à tour les feuilles du liyre , de macère 4 f^pleycr 
>out ce qui dépasse l.e plan qu'elle Récrit. 

Pour rogner la tranche, il y a plusieurs précautiqfisàpi'endre. 
A* L'ouyrie^ saisit, de la ipain gauche, yn ais de .bo^s de hj^tre, 
d'une épaisseur égale^ de deux pouces de large, et un peu plus 
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Ion; que le Volame; cet aïs se nomme ois de derrière. De la main 
ârôlte il pose, sm* cet ais, le Tolume par la tranche, en laissant 
pendre les cartons : par-dessus le yolumè il met un ais étroit en 
bois dur. Cet ais est non-seulement plus épais dn côté de la 
tranche que de l'autre côté ; mais son épaisseur est en talus du 
côté de la tranche, afin que la tringle qui est fixée en dedans de 
la presse ne gêne pas le yolunie en sens contraire. 2* Il saisit 
ces deux ais et le Tolume ayec la main gauche , en les serrant 
xissez pour que le Yolume ne se dérange pas, mais pas assez ponr 
qu*il ne puisse pas céder un peu pour former la gouttière. 3° Il 
place Tais de deyant au même niyeau. A° Il fait balancer le yo- 
lume de droite à gauche et de gauche à droite , pour faire pren- 
dre au trait une forme concaye , régulière et égale des deux cô- 
tés, tête et queue. 5® Alors l'ouyrier fait monter, tant soit peu, 
du côté de la queue, Tais^de deyant , afin de remédier, par la ro- 
gnure , à une faute qu'on a faite indispensablement à la pliure. 
6° Il place le yolume, ainsi préparé, dans la presse , il serre for- 
tement et rogne la gouttière de la même manière qu'il a rogné 
les deux bouts, tête et queue. 

11. Faire la tremche, — On appelle faire la tranche^ couvrir 
cette tranche d'une couleur unie, ou jaspée, ou marbrée, ou 
même la couyrir de feuilles d'or. 

1% De la tranche file, — On désigne sous le nom de tranck' 
file une sorte d'ornement en fil ou en soie de diverses couleurs, 
quelquefois même en fil d'or ou d'argent, qu'on place en tête 
et en queue d'un liyre,ducôté du dos. Il sert à assujettir 
les cahiers et à consolider la partie de la couyerture qui le^ 
déborde. 

La tranchefile se fait ordinairement sur des noyaux de papier 
roulé et dont l'extrémité est collée pour que le noyau ne se dé- 
roule pas. Elle produit un meilleur effet lorsqu'on l'exécute sur 
des bandes de carton sur lequel on a collé des deux côtés du par- 
chemin mince , et coupé ensuite de la largeur conyenable. Ce 
sont les femmes qui font ce trayail. 

13. /Ia6amer,-— Les cartons de la couyerture ont été cou- 
pés en tête et en queue, lors de la rognure; maïs il reste à les 
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couper du côté de la gouttière : cette opération se nomme ra- 
baisser. C'est ce qu'on fait arec un couteau, en s'aidant d'une 
règle d'acier. 

ïtx* Couper et parer les peaux. — La basane et le yeau sont les 
deux peaux qu'on doit faire tremper, ayant de les couper, pen- 
dant un quart d'heure, dans de l'eau bien claire, et on les plie 
en deux, fleur contre fleur, pour éviter les saletés. On tord la 
peau pour en exprimer l'eau, et on la serre biep. On la tend 
parfaitement en tous sens , sur une table bien prppre , la fleur 
en dessus. On coupe les morceaux à l'aide de patBon?. Lorsque 
le iieau doit rester fauve ou d'une couleur unie^ on le coupe sec 
et on le passe rapidement dans un plat avec de l'eau bien claire; 
on le. plie en deux , fleur contre fleur ; on ne le tord pas \ on doit 
l'employer le plus promptement possible, et surtout, pour évi- 
teriez taches, éloigner de cette peau tous les objets en fer, qui 
la rendraient très défectueuse. On ne trempe ni le maroquin ni 
le mouton mpiroquiné. 

On. pare les peaux sur une pierre de liais très fine, qu'on im* 
bibe. d'huile et qu'on laisse bien sécher ensuite. Le Vuroir est un 
couteau formé d'une lame d'acier plate, de deux pouces de large 
sur cinq à six pouces de long; elle est enveloppée d'une bande 
de peau et emmanchée dans un manche de bois de cinq pouces 
de long. Cette lame est en arc de cercle par son extrémité où est 
le tranchant. 

On étend la peau sur le bord de la pierre, du côté de la fleur, 
et ave,ç ce couteau on enlève de l'épaisseur de la peau du côté 
de, la chair, en mourant et en prenant un peu diagonalement, à 
partir d'un pouce ou un pouce et demi du bord. 

Le m^oquio est unj>eu plus difficile à parer ^ parce qu*il n*est 
paj» mouillé^ et demande une main plus exercée. 

15. Coller la couverture,'^ Le» manipulations sont les mêmes 
poiir toutes les substances dont on veut couvrir un volume. Il 
s'agit de coller cette substance avec de la colle de farine et d'em- 
ployer les mêmes procédés. Les étoffes précieuses et susceptibles 
de s^ t^cl^^ o^igent seulement plus de soins et de précautions* 
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Nous supposerons l[|(il*dti \a couvrir le lirre arec de lé basane on 

du veku ifiie nous avbiis déjà mouillé. 

Pcudant que la peau est encore humide, on Tétend sur un 
carton et ofi'la trempe atec de la colle du côté de la chair, ^ 
doit iiTé impliquée sur les cartons de la couyerture. Oh a soin de 
bieti distribuer la Colle également et de ne pas en inèttre trop. 
Oh enlève ta pead; qu*6n étend sut la table, ou mieux sur nti 
autté cirtilh sTec. 

"toiit étâiitâjfnsi disposé, on place le llyre en traiers deraftl 
soi,' pose ^tl^Tés cartons de la gouttière, le dos en faaut^ aprèé 
avoir i^tiré cà'ët 1â la peaU qui dépasse les cartons. Oh prend l6 
livre dpl'eïneshisdns, eH*on kppuie aTèc force pour tendre biea 
la pëati'sUÏTedbs. On ttre fortement la peau avec les deux maihâ, 
afiii cle là tehdrë p'àr^jiteitneht et s^jïs plii. 

L'oHcifuc la pbàn est bien teildue sut le dos^ on pose le livre à 
plat kiii^ l'a table \ là gouttière vers soi t on tire la peau avec Iforce^ 
et avec le plat de la main , on la fait appliquer sur le cttrton i et 
ù râidè d'âirt^ltoir Bieiï uni, oh fhytte srurlb peau, dans tous lès 
seîts^j^(ittrëtràcbr les rides et les plis, et afih d'abattre le grain. 
Oiiïfetoiiiiblé liVifë; toujours la gouttière devant soi> et l'on 
opétè'iut \cb'6dtèiJiôAiniè on l'a ïfâit Shr le prèftiier. 

tôli^J^dëlës fleilk cdtés de la gotittière sont bien Couverts, on 
s'o(3dù^ê(i)Ji'âb'atttë de thêmeU péàii shl* les cartons eh tête et en 
queue, et de faire la coiffe, 

' i^/Hmhà^éétinarbrarede là cùuterture. — Cette opérdtMn 
consiste" à drûer la douterture des livres reliés de difféi^tes 
cbiilelirs t^ï WÀtik\ïtës qui lèuf dbfatie plus d'agréniient à là tue; 
Nous ne dirons rliéhdefe eouleui's qu'on 3rétaploîe,pSiré?e qu'elles 
n'bttreAtftStl de particulier : le «»tllflite de fer pdttf le htnlTj le 
bois de campêche pour le Vlblet, le BMis*flfe Bi^silpoiyriétbilgi^- 
la edcWnîrte ^b\it l'écàWàtc , la gatidc pdtlt' lé jatitie ^ le Jitoti &e 
noii^BilHébtlin, ètb.; ^oht usitée botntnë dàhsiès Unifëif^Wéë^ 
dé tëihtbfrt; àtiec leS ^btkaiù apprb|frté9 ÎBl chalèùnë ^ èè^sUb*- 
taridk.'Oh enduit la cotrtfertri^ë d^utfe couché dfe ci6llè de pfite M' 
de tJâtelfelnin, et on disposée Ici ttoîiléttH nVeclè pihceàtl,'pfafuil 
tour de main qu'il n'est pas utile de décrire. 
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17. Dès pièces de titre. Le relieur doit aroir des patrotts pour 
tàxx% les formats. L'ouTrier taille des morceaux de maroquin ou de 
mdtftou Ikiarôquiuénoii cylindres 9 ô'est'-à-dire à gVAinè caift^s ; il 
les pttre sur \m quatre côtés, et enlère de TépàiSS^dUt* du milieu ; 
11 les colle entré lé pfc*emier et le second eûtre-nér&« 

18. BrUhir la franôke. — ' Après avoir placé teS'Tolumes à la 
pi'ésse, entre des aïs à brunir plus épais d'un ddtéqUe de Tautre, 
afin de Setfer plus fortement les gouttières^ rouvriéf^ ereo Ute 
brunissoir d'agate à la main, le màncbé appuyé sur répaule5 
pi^esse fortement partout sur là gouttière de chaque irolume, en 
évitant de faire des ondes. Les autres opérations de ta l^liUre 
consistent à polir l'ourrage avec un fer cbaud, on à te ternir, 
quelquefois à dorer la tranche-, d marquer sur le dus dU titre lu 
titre en lettres d'or qu'on j incruste, pour ainsi dire, ateo dos 
lettres en relief sur le bout de morceaux de fer$ toutes eo»partieii 
de l'art eu relieur n'eligent pas de description. tt. 

REMONTOIR. {ArU mécaniques, ) Les hotiogers^ appellent 
reftiôhMrle carré qui sert; à l'aide d'une clef, à remonter Une' 
montre ou une pendule ; et en général tout mécanisme pi^pre h 
ptiÀkAté le temontage d'une pièce d'horlogerie. Dans l'origine , 
oh ne Se serrait , pour mesurer le temps, que de pendules ù poids ; 
lot^ué le moteur était descendu à son point le plus bas^ il fal** 
luit rem&kUr ce poids, et c'est de là qu'est venue l'expression 
diont on sto-fcert poUI* Indiquer l'action qui rend au moteur sa fa* 
culté; eé tefme a été conservé depuis , en l'appliquant ant pièces 
d'horlogerie mues par un ressort spiral bandé autour d'un arbre, 
et Mfsmié dans Un tambour ou barillet. 

On nomme «usèi refMi^toêr le ressort qui fait marcher la pièce 
f^nè^M qu^ottla femonte» Lorsque le moteur est k poids, pen- 
dàtit qu'on remuutft l'horloge , la force reste momentanément 
san» é^ion; le p^dute ne se trouvant plus pressé par l'échap^ 
pundéttt ^ né fbit plus sel excursions aussi étendues , et la durée 
deâ oscIllAtions est altérée. Le remontoir consiste en un ressort 
qisA bglt sur l'échappement seulement pendant qu'on effectue le 
remuntage , et qui ne se bctnde que par l'action même qui eus^ 
pend celle du moteur. Différens moyens sont pour cHa mil en 
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usage ; mais ils se réduisent tous à un encliquetage qui est mis 
en jeu par la force employée à remonter le poids ou le ressort» 

Le mot de remontoir doit être plus spécialement appliqué à im 
mécanisme ingénieux destiné ù donner une égalité parfaite i 
l'horloge y afin que la force ne participe ni aux inégalités des en- 
grenages et des firottemenS) ni à celle du moteur même. 

Cette inyention consiste à ne pas employer le moteur directe- 
ment à faire tourner les rouages 5 mais à remonter perpétuelle- 
ment^ et à de courts interTalles, un petit poids^ qui, en redescen* 
dant, agit et communique une force constante au mécanisjnej 
et lui imprime un mouvement uniforme. Fa. 

REMORQUEUR. {Arts mécaniques.) Los nuirchandises char- 
gées sur des bateaux ^ souvent liés plusieurs ensemble, sont or- 
dinairement transportées par le halage. Des homaies ou des 
chevaux, marchant sur le rivage ou dans des bas-fonds, tirent 
une corde qui est attachée au mût, ou à une cheville du bord 
du premier bateau ; des bateliers guident la file avec le gouver- 
nail ou la gaffe. La perte de force est considérable en remontant 
le fleuve. 

Des expériences ont établi que, sur un canal, un cheval tire, 
au pas, 30 à 40 tonnes (de 1000 kilogrammes) pendant huit 
heures par jour. Dans ce cas, Teffet dynamique est d'environ 
300 tonnes conduites à un kilomètre par jour : cc4ui d'un 
homme n'est guère que de 80 tonnes ; résultat comparatif si 
élevée qu'il rend préférable le halage des hommes à celui des 
animaux. 

Sur les rivières, l'effet est considérablement affaibli , puisqu'il 
dépend de la vitesse de l'eau et de plusieurs autres causes. 

Ces difiioultés ont fait recourir à divers moyens de suppléer 
au halage, et l'on a imaginé les bateaux remorqueurs , qui, mus 
par le vent , ou la rame , ou à l'aide d'une machine , traînent 
après eux une suite de bateaux chargés. La vapeur est employée 
comme force motrice dans certains cas. Il y a des remorquem* 
à vapeur qui font le service du Havre à Caudebec ; on s'en sert 
aussi avec avantage pour faire sortir les vaisseaux de;» port» 
contre vent et marée* 
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~. ^De tous les procédés imaginés pourrâmorqueir les bateaux sur 
le» rÎTières^ celui qui est le plus avantageux est le touage^ qui 
consiste à; tirer le bateau remorqueur en prenant un point d'ap- 
pui sur le rivage, et plaçant la force sur le bateau même. La. 
machine consiste en un treuil, ou un manège, qui tire une corde . 
unarrée en un point fixe. Telle est la machine à touer du ma* 
réchal de Saxe. 

Ce procédé présente deux inconvéniens. Le premier est ,1e 
choquage^ opération qui a pour objet, quand le c$ble a passé aui 
bout du treuil , de le remonter à l'autre bout; ce qui exige qu'on . 
arrête la manœuvre, et qu'on perde du temps et de la force : le 
toueur ne marche donc que par reprises successives. 

. Le second inconvénient résulte de la nécessité de varier la vi- 
tesse du bateau toueur chaque fois que celle du courant change ; 
car la forée motrice étant donnée , il faut proportionner la vi« 
tesse qu'elle produit, à celle qu'elle doit vaincre, et qui croît 
rapidement avec la vitesse du courant ( Voy, Resistahcs). Sans 
cela , on est exposé à se trouver, soit arrêté par les forts courant, 
accidentels, soit forcé de diviser beaucoup la charge. Ainsi, la 
machine doit se servir de plusieurs treuils de différens diamètres. 

Le moyen qu'a proposé M. Seguin, de porter le câble en avant 
à l'aide d'un bateau voltigeur, qui revenait en prendre le bout 
pour le transporter,' n'a point eu de succès. Ce voltigeur ne 
ne pouvait aller et venir successivement avec asses de vitesse, 
et Ton approuvé une perte de temps si grande, que l'on a été 
forcé d'y renoncer. 

Sur les canaux, les toueurs à vapeurs perdent leurs avantages. 
Outre que le remous de l'eau dégrade les revétemens et absorbe 
une partie de la : force motrice, la dépense du cûble, comparée 
à celle du petit nombre de chevaux nécessaires au halage , 
rend le secours de ces animaux ou 4>elui des hommes bien pré- 
férable. 

Le résultat de ces considérations est que , pour que le méca-r 
nisme d'un toueur soit avantageux, il faut qu'il remplisse les 
conditions suivantes : l"" composer les cylindres, poulies ou: 
treuils^ de manière ù éviter le cboquage ; 2^ ^ousolider ces ap« 



426 RBltORQtTStni. 

pareils , et etnpèôher qiaMls rie m rapprocheiit , M iAterpôsànt in 
rouleau de fer entre edt; S* employer des oâUés en fef, àyànS 
toute la longueur à percdurlf, mais formés de pardêè ayant dM 
forces inégales, et qu'on puisse allonger au besoin ; A* empêehtf 
le frottement du câble; 5* coordonner la titesse uYeo cdSe iê 
courant à surmonter) 6** enfin , éTiter les iNmea d*aagles poitf 
transmettre le mouTement. 

On a tenté direrses manières d'employer la Ibree tnêlbé da 
courant ft la remonte. C'est à D. Bemouilli qu'on doit i'idis de 
se serrir de l'impulsion même des flots pour traasportef cette 
action y eii setts contraire , aU bateau ebargé qu'on Téut geth 
yemer contre le courant. Les appareils fondés sut* ee prittisi^ 
sont ce qu'en appelle des ÂtfaâmôUurt. La maohlde lumttîe 
par Boulogne arait quatre roues à aubes , placées deti:< à ràtint 
et deux à l'arHère d'un bateau ; leurs axes de rotatiod portaieM 
deux treuils, sur lesquels s'enteloppaicnt des oordeéé Chaeoil 
de ces treuils en portait un autre plus petit sur le même Aie, 
pour remoUter de plus foHes charges, Dû diminuer la TitêSse ds 
la marche. Oti amahre fixement l'àquamotêUr, et la force du 
courant, en faisant tourner les roues à aubes, tire la corde qui 
est attachéee au bateau qu'on ireut remonter. 

Les principaux IticonTénlens des aquamdteurs sont les sui- 
yans. Le bateau moteur est sujet à se trourer dans de faible 
courans, tandis que les bateaut chargés sont dans deè rapides; 
comme on ne peut diminuer assez promptement la titesse de iâ 
marche, lorsqu'on arrive dans de grands courans^ les eâblM 
éprouTent des etforts qui les rompent ou leè détériorent ; le (Mt- 
tement des câbles sur les rochers, au fond de l'eau ^ niet bientôt 
ces appareils hors de sefTlce ; dès qu'il arrlre bu aci^ideht 4 wi 
aquamoteur^ le transport est interrompu w» toute la ligne , pen- 
dant la durée des réparations , etc. 

On a échelonné, à 1000 mètres de distance les uns déS M^ 
très, des aquamoteurs, qu'on a fixés sur le chenal^ dans les 
courans les plus rirpides , depuis Lyon jusqu'à Givors» Oft a0rfl 
éTiter ainsi les déikuts de ces machines , et que ce systètUe fterâlt 
préférable k celui dès aqualUoteurs mobiles, ou se retuontant 
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HDCutlie^les £ÉDdeaax. Dix-*huit de ces taeauxy stco rouea à 
iliês 9 furent mis ea actiyité; mais les frais énormes occasionés 
MT . Jbs manœuvres excédant beanconp les pi qduits y oa a été 
»rcé d'j renoDcer^ Fa^ 

RÉPÉTITION, (^rta méoaniques, ) C'est un. a(p]ia(rml d'hor- 
vgerie <}ui fait monToir une sonnerie 9 indiquant riwure ac- 
leQe dt lés quarts^ lorsqu'on l'interroge en tirant ou poussant 
ne pièce destinée à cette action* 

Les pièces d'une répètitioù sont situées sous k cadran ^ c'eft^ 
-4ff& éans Tenace appelé (7A;frctiere» 

L (%4 13^ pL Zi) est une étoile à douze pointes^ fui fîlît 
4irp0.stirec le limaçon. des heures £; on nomme asosi une rouo 
oroUiiit une sorte de spirale k unci seule clircouTolution^ f;arnie 
b douae de^és qui yoiJt successivement en «'écartant du centrée 
Ed tirfnt le cordon X , on fait tourner la poulie P^ et le râteau K 
qui engrène avec le pi^où q^ vient buter> par sdn talon b^ 
centre celui de ces deg^éi qui :se trouve en présence* C'est l'é^ . 
tendue de cette excuréion qui détermine ^.cinsi qiiê nous ledir- 
lena bientôt y :1e nouibre de coups que frappe lasonneHe; en 
sort0 que n le talon bute ooiitre le degré marqué 1 , qui est le 
plus loin du centre 9 la poulie et le râteau ne marchent que d'une 
petite quantité y et la pièce ne sonne qu'une heure; si* le talon va 
Uiter eontre le degré 9^ la itiarche est plus étendbe, et lason- 
leHe frappe 9 coups, et ainsi des autres degrés. 

Qtiirtit aujC quarts ^ le nombre en est déterminé par Vèd piëOès 
}Si et Asc; voiei comment cela arrive^ On voit implanté' sur la 
^ulU ¥. qUattè oheviliès 1^ 3^ d^ & ; la pièce Dy qu'on^appelle lo 
t^igt^iàèl engagée dans l'^n: des f^>ates intennédismi; nùâs 
yfBqù^kmtÈté'^ cprdon, la poi)die.en tounleat éloigiM oel cha^ 
iltisa du qeftbv i dé^retatiôb y et i» déégt , sbuleVé autaiit par 1» « 
MSttSTOit des ohflrfilies que par le t essoH f^ qui teUd à faire des^- 
^lidfé le-tyUùn iy le^égagb des chevilles et laisse à tt restort 
snké ^tpufesihio*: B en ^résulté que )û talon A ivieut (Porter/ 
outre l'un des quatre crans du limaçon des qawrtê hê^. On donne 
ë ttmsï ft une roué portant qiiatm paji égiui, dont les distaaâès 
Il eèMrè d« rotacéed de èelte pièëenoM eii>cti»iseanl* Deai lA 
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figure , l'excursion du talon A est la plus gr^iude , et te dotgtfrj 
trouve életc le plus poti^tble : la pièce sonnera trois quarts, 
n'en indiquerait que 2, si le limaçon lac, tourné un peu mi 
ne Inissait buter le talon k que sur l'eâpucc marqué 2 , etc. 

On sait qu'il existe toujours une roue de cadrature qui oSiet 
son tour entier en une heure { Foj. Montbe ) ; c'est sur l'axe 
nette roue qu'est Cxi le limaton des quarts htc, tout près de Jl 
toile L. On remarque sur le premier une goupille c qui , dés fi» 
l'itiguille des miaules approche de 60, presse coDlre l'utied» 
branches de l'éloile. Aussitôt que cette aiguille passe sur SOni-i 
nntcs , celte goupille poussant cette branche, fait cheminer d'iu 
cran de limapon des heures; eu sorte qu'au lieu de prt»enltf{> 
par exemple , le pas n" 9 au talon b du râteau , c'est le a" 10 ^> 
est eu face ; et cela pendant une heure entière, temps oèoessïlre' 
pour que le limaçon des quarts effectue sa révolution, ctquelt- 
goupillecchasse une nouvelle hr^nche de l'étoile. La pièce ÏS^ t 
nentmêe Sabtoib., pressée contre l'étoile par la lame de rcilDAi , 
g, s'oppostt, il est vrai , ù la mai'chc du limaçon des hcuKii: 
mais la force motrice de l'horloge surmoute la faible résislaaea! 
du ressort g. Le sautoir sert ù maintenir rétoUc duos chaque 
position oi'i ramène la goupille c. 

Voyons maintenant conunent ce mécanisme correspond aTw 
les marteaux de sonnerie. La fi^. 1/| montre les rouageï qui 
meuvent ces marteaux, rËglent le uombre de coups et rintti- 
valle qui les sépare. Le Tolant V, qui retarde le dèvelappemeDt 
de la force motrice, est monté sur un pignon que mène la raw 
N : cette roue a sou pignon g menée par la roue M , laquelle « 
le sien mené par la roue L. Un voit que , pour un seul tour de 
cette dernière, le volant accomplira un aussi graud nombre de 
tours qu'on voudra. La résistance de l'air, celle que le poids Jtt 
marteaux et le frottement des pièces oppose au mouvement gé- 
néral, suffisent pour ralentir le jeu des rouages, régler l'iniu- 
valle des coups de marteau , et laisser le loisir de compter ks 
coups de la sonnerie. , i. 

Sur l'axe do la poulie P (fig. U), et de l'aulrv cititù dftll 
platine. e»t monté un peiil fiariUet eonteuButwireafiitrt 
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te pièce n'est pas représentée ici, pour éTiter de compliquer 
figure; d'ailleurs, ce ressort pourrait être enfermé dans la 
lUe même, qui tiendrait du barillet. Quand on tire le cordon 
., la pqulie tourne et bande ce ressort autour de Taxe. Dès 
fi'ott lâche le cordon, le ressort &it effort en sens contraire, et 
|i.poiilie rétrograde. Ce mouTement est limité par le doigt D, 
tont le bout q s'engage entre les chcTilles, ce qui arrête la ro- 
xtlon et ne permet pas au ressort de se détendre entièrement. 
Sur Faxe de la poulie P, et faisant corps ayec lui , est montée 
Biroue de chnilles G (fîg. 14) , dont l'effet est de lever. les mar- 
eanx, comme il sera expliqué plua bas. Cette roue est armée 
l«15 cheyilles; 12 pour les heures, et 3 pour les quarts : cclles- 
ri sont, comme les premières, implantées perpendiculairement 
lu limbe , mais elles en traycrsent l'épaisseur et saillent du côté 
apposé , tandis que les cheyilles d'heures ne garnissent que l'une 
les surfaces.' Toutes sont fixées à distances égales , mais celles 
les quarts sont un peu écartées des autres. Le nombre de coups 
Ejappcs dépend de l'étendue de l'arc décrit par le tirage, qui a 
Tait passer devant le levier m autant de chevilles , et comme les 
quarts succèdent aux heures, pour les distinguer, on ajoute un 
second marteau qui fait un coup double pour chaque quart. 

Sur le même axe que la roue G est aussi montée, mais sans 
$tie solidaire, la roue dentée L. Ces deux roues G et L sont 
projetées l'une sur l'autre dans la figure. Quand on tire le cor- 
don de la répétition , la poulie et la roue G tournent avec leur 
axe, qui bande le ressort ; mais la roue L et les suivantes M, N, Y, 
restent immobiles. La roue L porte un roche t R, dans lequel 
est engagé le cliquet O, poussé par le ressort r; la rotation de la 
poulie et de son axe force ce rochet de tourner en soulevant le 
diquet; mais quand la poulie rétrograde sous l'influence du ba- 
rillet moteur, le rochet tourne en sens contraire, et entraîne la 
roue L et toutes les suivantes. 

Voici donc l'effet général de la machine. On tire le cordon de 
sonnerie jusqu'au degré où la main trouve de la résistance ; alors 
le râteau R (fig. 13) bute par son talon b contre l'un des pas du 
limaçpp 4^5 h^MF^s^ Tétçndue de cettç ^xQur^ip^ Avt^n))in^ lei 
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smc. Il se peut que, pour dégager l» doigt -.^^ 

1,2,^,4 (ûg. IS) , ce doigt ait un assez 

, tandis que le talon Q n'en aurait qu'un 

omme il arrive quand ce talon doi^ buter 

nd à rintervalle de à 15 ininutes; Tarti- ". l 

lit de donner la description permet à ces 

complir. 

une plaque eu taillée sur le patron du pas 

açon des quarts, et s'appliquant sur lui: 

mOme axe ; une goupille entrant dans une 

qu'un petit mouvement angulaire indepen- 

on, qui l'cntraine dans sa rotation horaire. 

ièce. C'est elle qui porte la goupille c mo-* 

iand la pression de cette goupille a chassé 

V faire place ù la suivante, celte goupille se 

bord opposé de cette dernière dent, ce qui 

c pas h de la surprise au-delà de celui du T. ' \'| 

:nl , si Ton vient à faire sonner l'heure^ on 

est arrêté par la surprise , et qu'on n'en- 

quart. Sans cette surprise, qui d'ailleurs 
goupille dans l'espace angulaire des deux 
lion k pourrait, par un petit défaut d'ajus- 
>(iu'au pas le plus profond, et alors ^ après 
ivelle heure, le marteau frapperait trois 

las le cordon jusqu'à ce que la main soitre- 
alon h du râteau 11 contre le limapon des 
Cl nous avons exposé que se trouve le mé- 
e le marteau n'est soulevé que par les che- 
cette rotation incomplète a fait successive- 
*e ne fait entendre qu'une partie des coups 
2 actuelle, et dont le nombre est égal àce- 
Il passé sous le marteau. On est donc induit 
que marque l'horloge, 
en iV (lig. IZi), s'il arrive que ce bout^ au 
;re la cheville , est au contraire écouté au- 
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delà dex f les cfaeyîUes ne le rencontrent plus en rétrogr 
le marteau reste immobile : rien ne sonne. 

Cet effet est produit par le tout ou ri€nT\ yo (fig. 13 ) 
tourner sur Taxe T, et est ramené par le ressort d : V^ 
montée sur un axe V dans une petite cage , et est su 
d^être un peu écartée de sa position ordinaire. Or la piè( 
meut le marteau, porte à l'autre extrémité une gôupi! 
TOit sailHr en p de l'autre côté de la platine. Quand le 
ment imprimé à la poulie, par le tirage, porte les cl 
faire aTancer le bras m en a?, la goupille dont nous par 
contre le bout o du tout ou rien ; et comme ce bout est 
plan incliné, elle y est retenue par la pression dn ress< 
snrte que le leyier m est inactif, et que les chevilles pass 
après l'autre sans le rencontrer; d'où l'on voit que , si 1' 
le cordon avant la fin de sa course, le levier m laissera ; 
filer les chevilles sans mouvoir le marteau. La sonnerie 
donc. 

Lé mécanisme des montres d répétition, quoique a; 
pièces de formes assez différentes des précédentes, est c( 
fondé sur les mêmes principes; on j retrouve tous les 
dent on vient de parler, distribués à peu près de même 
tîonnant de la même manière; seulement l'espace étant 
resserré et le tirage étant remplacé par un poussoir, il a 
peu modifier les pièces. 

RÉSERVOIR. Pour recueillir les eaux du ciel ou cell 
source , on se contente souvent d'une cavité creusée da 
et glaisée, qui forme une mare, ou bien d'un bassin en 
nerie, dont on proportionne la grandeur au volume d 
affluentes. Pour construire un bassin, après avoir en 
terres dans l'étendue et la profondeur voulue, on élève 
intérieur, après avoir glaise la partie qui touche à la t 
même si le réservoir est vaste , on doit construire deux n 
rallèles entre lesquels on corroie de la terre glaise. Le mur 
est extérieur, le mur de douve est interne et reçoit les ei 
'fond du bassin est construit de même. Le moellon ^ et su 
pieire meulièrç mliouass^ sont employés ù cet usage. Il est 
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fe porter le mur de douye sur des bois de chêne appelés rorf- 
BT. On enduit le tout d'un mortier de chaux et ciment qu'on 
l&Taille chaque jour jusqu'à ce qu'il soit sec. 
f convient de ménag:er un trou armé d'une soupape, en un 
I du fond un peu plus bas que le reste , pour vider le réservoir 
nd on veut : alors on doit y établir un PiriSAmi). Les gelées 
sent souvent beaucoup de dégâts dans cette maçonnerie, lors- 
Dn ne tient pas le réservoir plein d'eau en tout temps et lors- 
DD néglige de couvrir les bords du bassin de terre ou de paiHe 
dant l'hiver. 

iouvent on recueille l'eau pluviale qui tombe sur la toiture 
\ édifice. Le réservoir est alors situé dans un grenier, dont 
lancher a été solidement renforcé par des charpentés : on fait 
-éservoir en planches de chêne qu'on double en dedans avec 
feuilles de plomb ou de zinc parfaitement jointes à soudure, 
peut aussi ramasser les eaux du ciel dans une citerne. On a , 
an , 500 litres d'eau par mètre carré de toiture horizontale. 
'il arrive que l'eau est sans cesse amenée dans un réservoir 
ï elle s'écoule immédiaîement par des tuyaux , le réservoir est 
s ce cas de peu d'étendue et prend le nom de cuvette de distri- 
lon, parce que l'eau se débite à mesure qu'elle vient, pour se 
drc dans tous les lieux ort l'on veut la porter; l'édifice est 
rs un château d'eau. Comme les doses de liquides de chacun 
tuyaux de débit sont fixées d'avance^ ou perce la paroi de la 
rette de trous dont le calibre est proportionné au volume, 
r. l'article Écoulement. F». 

lÉSISTANCË. {Ji^ts mécaniques.) Nous traiterons ici de la 
îstance que les corps inertes opposent aux puissances, 
^ous avons donné aux articles Cordes et Bois la mesure des 
)rt9 qu'on peut faire supporter à ces substances sans les rompre, 
land aux fers forgés, on estime cette force de d5 & 45 kilogr. par 
Itimètre carré de section transversale , lorsqu'on tir6 une barre 
on 6a longueur ; c'est cinq fois la résistance du bois : mais en 
tirant une barre de fer que par une force de 13 À 14 kilogr. 
r millimètre de section, on est certain qu'il n'y aura aucun 
^ngement, ni altération physique dy ii)étal« La résistance du fil 

Abrégé , T. V. M 
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de fer à la force qui le tire est entre une fois et demie et 8 te 
celle du fer forgé : M. Séguin , Téfalue à 60 kilogr. par miSi- 
mètre carré de section, et mêoie à 80 kilogr. pour les fib très fini 

En général une corde de fils dont chacun a m millimètres carrés 
de section, offre 60 mn kilogr. de résistance, quand elle est cont- 
posée de n fils. Dans cet état, elle est arrirée au point de se 
rompre. 

Nous reuToyons au grand Dictionnaire de Technologie, article 
Fo&cs, p. 292 , pour ce qui se rapporte aux flexions que les barrée 
de fer éprouvent lorsqu'on les pose horizontalement sur deux 
appuis fixes ; ces détails sout trop étendus pour trouver place ici 

On n'a aucune donnée précise sur la résis^nce du cuiyre, du 
zinc et du laiton. Les résistances de Tair et de la vapeur d'eau 
seront traitées aux articles Yejxt et YAPXiia* 

Lorsqu'un corps se meut dans un fluide stagnant, il en choque 
à chaque instant les molécules, pour les déplacer et se faire un 
passage, ainsi la( yitesse de ce corps doit diminuer; la résistance 
du milieu ralentit le mouyement , et la perte de vitesse croit 
avec la densité du milieu. 

Les géomètres démontrent que lorsqu'une surfiace plane A est 
exposée au choc perpendiculaire d'un fluide , ou qu'elle-même 
se meut dans ce fluide en repos, si la vitesse est t},la résistance]! 
qu'oppose l'un au mouvement de l'autre est mesurée par la fb^ 

AD 

mule R = -TT-î?' ; D est la densité du fluide, et M la masse do 
M 

corps. ( Voy, ma Mécanique, n^ 222.) Ainsi la réêistancedesfiuidti 

est proportionelle au carré de la vitesse. 

' Lorsque la surface A se présente obliquement au choc du 

fluide, la résistance se trouve en remplaçant v par v sin «, « étant 

l'angle d'incidence, c'est-à-dire celui que fait la direction de la 

vitesse avec la perpendiculaire à la surface A^ 

Si le mouvement se fait dans un fluide élastique, comme la 
formule du choc est le double de celle des corps dur^, il &ut 
■ doubler l'expression précédente. 

Les auteurs qui ont traité de la résistance des fluides s'accor- 
dent entre eux sur la proportionnalité de la résistance au carré 
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des yitesses} l'expérience CQnfînne sous ce rapport la théorie : 
mais il n'en est pas de même pour la Valeur absolue de cette 
force. La résistance, quand le choc est oblique, et surtout quand 
cet angle est très petit, n'est point trouvée telle que l'indique la 
formule précédente; il faut que l'angle d'incidence aeit d'au 
moins AO degrés, pour que l'on soit en droit de] remplacer v 
par r sin a. 

Newton a reconnu que la résistance de Taîr n'est que la moitié 
de celle que donne notre équation. Ainsi, la sphère dont le dia- 
mètre est k et la densité D', n'éprouve de la part de Taîr que la 

D tJ* 
résistasice 09^75. •rr^^T-, D étant toujours 19^ densité du fluide. 

On a reconnu que lorsqu'un corps déforme quelconque se meut 
dans un fluide, la résistance qu'il y éprouve varie beaucoup avec 
tes circonstances physiques et la forme du corjps. {Vày. ci-après.) 
'C*est donc à tort' qu'on a long-temps sujpposé qiie cette résistance 
est la même que celle d'une surface plane mue avec la même 
vitesse, et ayant pour étendue la projection du corps perpen- 
diculaire à cette direction. Voilà ce qui explique conunent cer- 
taines formes conviennent mieux que d'autres aux vaisseaux; 
pourquoi la nature a donné aux poissons une forme élancée; etc. 

La Société d'Architecture navale de Londres, d'après des expé- 
riences faites sur des modèles de bateaux , animés de vitesse de 
2 mètres à 2 mètres et demi par seconde, a obtenu les résultats 
suivans : R désignant la résistance qu'éprouve un bateau sur un 
mètre carré de section. 

Plaque ^de fer carrée Résistance R =« 56,94 kylogr. 

Plaque ronde 56,85 

Cube ' 55,94 

Cylindre dans le sens de Taxe (double du dia- 
mètre) 52,86 

CyMndre terminé par un hémisphère 39,51 

Le même , retourné 4 5,74 

Cylindre terminé par deux hémisphères 13,06 

Sphère 17,80 
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Bateaux dix fois plus longs que larges. 

Proae et poupe carrées 55,81 

<^ Proue carrée, poupe aigiie, parois Tertioales. . 49,51 

iâem a5,3Ç 

Proue et poupe aiguës, parois verticales A 8,62 

Modèle très court avec les extrémités ) S 1,1 2 



i 



plus ou moins aigiics ..,....». ) 44 ,37 

Ce tableau montre la grande influence de la forme deseorp» 
sur la résistance 9 puisque celle-ci varie dans le rapport de 5 àl. 
Mais si y au lieu d'employer des parois verticales , on donne aux 
flancs des bateaux une double courbure, comme sont ceux des 
frégates, la résistance R d'un mètre carré de section transrer- 
sale^ sous 1 mètre de vitesse par seconde, n'est plus que de 8 ki- 
logrammes. En général , on trouve que la résistance qu'éprduTeot 
les bateaux de la forme des frégates n'est que le cinquième de 
celle qui est exercée sur le maître-couple. 

Il suit de ces considérations, qu'on peut prendre R = 10, pour 
les bateaux de forme aiguë à parois verticales, se mouvant dans 
une eau stagnante indéfinie. 

Mais dans les canaux, comme le bateau occupe la majeure 
partie de la surface, il se fait un remous, qui force de prendre 
pour R une valeur plus forte, telle que R = 15 kilogrammes. 
Dans les circonstances ordinaires, on pourra prendre R= 12 kilo- 
grammes. 

L'effet dynamique d'un cheval consiste ù haler, sur un canal, 
sans courant, 18o tonneaux à un myriamètre par jour. L'effet est 
double et même plus encore avec de grands bateaux. L'effet dyna- 
mique du halage d'un homme est, par jour, 68 tonneaux (1) 
transportés à un myriamètre, environ le tiers de celui d'un che- 
val. Cette résistance explique pourquoi le halage par des hommes 
est plus avantageux qu'on ne le pense communément, et pourquoi 



i«> 



(1) Lii tonne o\ï le lonncau ^si un poids de 100Ô kilogrammi^s. 
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on le préfère quand le canal est coupé de nombreuses écluses, 
TJn cheval et son conducteur occasioneut une dépense plus que 
triple de celle d*un haleur. Fm* 

RÉSINES, rmiu^. On désigne sous ce nom des substances 
d'origine organique ^ qui sont blanches ou jaunâtres^ transpa- 
rentes, solides à froid, fusibles à chaud, mais moins que la cire; 
inflammables par l'approche d'un corps en ignition, en répandant 
beaucoup de noir de fumée ; s'électrisant négativement avec une 
grande facilité par le frottement ; plus ou moins odorantes, inso- 
lubles dans l'eau, insipides ou acres, solubles dans ralcool, l'é- 
Iher et les huiles volatiles, produisant du tannin par Taction de 
l'acide nitrique; susceptibles de combinaisons ayec les alcalis, 
et pouvant les saturer à la manière des acides faibles. 

M. Otto-Un verdorben (Journal de Pharmacie, van Troms- 
dorff, 1824, S"" vol., 1^' chap., 21), considérant que les résines 
sont des corps électro-négatifs, c'est-à-dire pouvant se combiner 
en proportions définies avec les alcalis et les oxides métalliques, 
qui sont des corps électro-positiis, a classé ces substances parmi 
les acides. C'est principalement avec la colophane ou résine du 
pin , qu'il a fait ses expériences. Les résinâtes alcalins sont solu- 
bles; les résinâtes formés avec les oxides insolubles sont inso- 
lubies. Celui que donne la colophane en poudre avec le gas am* 
moniac est en partie soluble. A l'article Savons^ nous ferons 
connaître la préparation et les emplois d'un saxon jaune de résine, 
très usité dans l'Amérique septentrionale, en Angleterre, et dont 
l'usage se répand en France. 

Les résines sont rarement à l'état de pureté, et plusieurs 
substances auxquelles on donne communément ce nom , pour- 
raient tout aussi bien faire partie de la classe des Gobembs- 
RésiNES ( Voy. ce mot ) ; presque toutes contiennent des huiles 
essentielles. 

Par leur composition chimique et leurs propriétés, les résines 
ae rapprochent beaucoup des huiles volatiles; elles semblent 
tnême être le résultat de l'épaisissementde celles-ci par l'absorp- 
tion de l'oxigène , phénomène que présentent plusieurs huiles 
Tplatile^; et potamipent l'huile dç térébentbii^et Dç n^êmç que 
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dits à!Arcœui et de styrax. Elle fait aussi parde de Talcooiat de 
Fioraventi. ^ 

Mastic , Résina nuuiiche , officin. Cette substance résineuse est 
fournie par une espèce de ^istAchier, pistacialentiscus, L., Rick., 
Bot. méd., T. II, page 598. (Famille destérébinthacées^dioéck 
pentandrie, L.) L'arbrisseau dont il est ici question est fort 
commun dans tout l'Orient et sur les côtes de la Méditerranée, 
en Espagne, en France et en Italie. Le lentisquc est commun 
dans tout l'archipel grec et même sur les côtes occidentales de la 
M.éditen'anée , on ne le cultive que dans l'ile de Scio ou Chio, 
pour en obtenir le mastic. A cet effet , pn pratique , à la 
fin de juillet, de légères incisions au tronc et aux priDcipaks 
branches du lentisque ; il en découle peu à peu on suc qui s'è- 
pais^it insensiblement , reste attaché à l'arbre en larmes plus ou 
moins grosses, ou, lorsqu il est trop abondant, tombe à terre et 
s'y dessèche ; on le détache de l'arbre avec un instrument de fer 
tranchant; souvent on place des toiles au pied de l'arbre, pour 
que la résine qui en découle ne soit pas salie par la terre ou par 
les impuretés qui se ti'ouvent à sa surface. 

Le mastic en larmes est d'un jaune pâle, couvert d'une poussière 
blanchâtre occasionée par le frottement des larmes entre elles, 
d'une odeur suave, d'une saveur aromatique et térébinthacée; 
sa cassure est vitreuse, sa transparence un peu opaline, et il se 
ramollit sous la dent. Les plus grosses larmes sont aplaties et de 
forme irrégulière; les plus petites sont souvent sphérique3. h^ 
mastic commun est celui qui coule au pied de l'arbre et s'y ras* 
semble en masses irrégulières. 

La plus grande consommation du mastic se fait ei» Oii^n^^^ 
l'habitude de le mâcher est universellement répandue. CWsaPS 
doute de l'emploi qu'on en fait comme masticatoire, que ion 
nom est dérivé. On prétend qu'il blanchit les dents « fortifie les 
gencives et procure une haleine suave^ Le mastic sert encore à It 
préparation de vernis très brillans, lorsqu^on le fait dissoudre 
dans l'alcool, les huiles ouresscnce de térébenthine.. Le mastic 
W 4ç dissout pKj/2ppipIètem,en^4^'^'^<^o^ ^V^ partie îxwiliblfi 
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dèyiept sèche et cassante après TéTaporatioa complète de l'al- 
cool. On ne peut donc pas considérer le mastic du commerce 
comme une résine pure, mais bien comme une résine unie à une 
huile volatile et à une matière particulière insoluble à froid dans 
ralcool (masticlne^ Tnath,)^ et que M. Guibourt a regardée comme 
très analogue à une substance qui se trouve dans la résine ani- 
mée^ et qui se comporte dans l'alcool comme le gluten dans 
l'eau , c'est-à-dire qui s'y amollit et s'y gonfle beaucoup sans s'y 
dissoudre. D'autres travaux chimiques ont été faits sur le mastic; 
on y a reconnu la présence d'une matière résineuse très fusible 
parla chaleur, demi-transparente, d'une odeur agréable. Traitée 
par l'acide nitrique, cette résine fournit du tannin; elle est splu- 
ble dans les alcalis, les huiles grasses et volatiles. 

Le mastic faisait partie de plusieurs préparations pharmaceu- 
tiques : on lui attribuait autrefois des propriétés médicales aux- 
quelles on n'a plus guère de confiance ; car il peut agir comme 
stimulant et tonique, seulement par l'huile volatile qu'il contient; 
or, la quantité de celle-ci est trop faible pour exercer une influence 
énergique. 

RjBSiNÊ DE TÉm&BENTHiNE ouréslnc. On nomme ainsi dans le com- 
merce et aussi Baai sec, arcanson ou colophane j le résidu de la 
distillation de la Térébenthine. {Voy. ces mots.) Dans ce cas, la 
résine est dépouillée de presque toute l'huile volatile (essence de 
térébenthine) que l'on a recueillie dans le récipient, et dont le 
prix est plus élevé. 

. On appelle encore résine un mélange préparé à dessein, de 3 par- 
ties de brai sec et d^une partie de Gàlipot, fondus ensemble et 
passés au travers d'une natte de paille. Dans cette opération, le 
galipot, qui contient 10 à 15 pour 100 d'huile essentielle, rend 
le mélange plus fluide. 

La résilie ainsi filtrée est reçue dans un moule humecté ; 
on projette dedans environ 16 pour 100 d'eau, et l'on brasse 
fortement 

La résine et l'huile qu'on en retire parla chaleur sont employées 
pour l'éclairage. ]£Ues doqnept un gfis d'un prix généjçMeuient 
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plus élevé que celui de la houille, mais d'uQ pouvoir éclairant 
beaucoup plus grand. 

Les principaux emplois de la résine sont : la préparation de la 
colophane f des vernis communs , des divers mastics , des sanoia 
jaunes y de la cire d bouteilles et d tourelles, des falots ou torches 
employés dans le moulage et pour éclairer les convois. P. 

RESSORTS. (Arts mécaniques,) La force de restitution d'an 
ressort élastique dépend de celle qui Ta courbé ^ et par suite son 
énergie croît avec l'épaisseur et diminue avec la longueur des 
lames. Cette réaction ne doit point être assimilée à une force 
motrice ; le ressort n'est que le dépositaire de la puissance 
qu^on lui a confiée, et qu'il restitue lorsque la puissance cesse 
d'agir. Les ressorts parfaits rendent la force en tonalité ; les im- 
parfaits en absorbent une partie. 

L'air, les gaz, les vapeurs , sont les plus parfaits des ressorts ; 
mais ils sont fournis à des lois dîfTérentes de celles des lames 
élastiques : car en réduisant un volume d'air à être moindre, 
par compression, la tension ou force élastique est réciproque au 
volume qu^a pris la substance gazeuse; tandis que celle d*UQ 
ressort serait directeinent comme l'espace que la force a fait 
parcourir à l'extrémité de la lame. Il faut donc considérer à 
part les effets des forces élastiques des gaz. (Fbj. Vapeurs, ÉtAs- 

TICITÉ. ) 

Lorsqu'on veut alléger l'effort qu'un poids exerce sur un arbre 
vertical porté par une crapaudine, on dispose une lamé de rcs^" 
sort qui est bandée de manière à soulever et porter urte jpartie de 
ce poids. 

De même , pour serrer l'un cotitfe Tatirpe diviets disqiies 
circulaires, ou pour les écarter, quand ils sont enfilés stff 
le même arbre, autour duquel ils doivent to'ûmer, une roir- 
"delle d'acier un peu courbée, interposée horà de ces disques, 
ou entre eux, agît par son élàbticitfi, poiit produire l'effet de- 
mandé. Fi. 

RESSORT A BOUDIN. {ArtsiiiMàkiqaes.) On entoure un fil 
d*acîcr ou de laiton strr un tjylind^ , et on Ittî feit faitreune snîtc 
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de circonvolutions; lorsqu'on retire ce cylindre du moule, le fil 
de métal forme une hélice cylindrique qui , lorsqu'on pousse ou 
tiré l'extrémité, de manière à rapprocher ou écarter l'un des 
bouts de l'autre, en vertu de l'élasticité, développe une force qui 
tend à rétablir les tours de spire i\ leur distance primitive. Cet 
appareil est appelé ressort d boudin. 

On emploie ces ressorts dans un grand nombre de cas, en 
: Mécanique. Dans les métiers à la Jacquart (fig. 1 à 3, PL 18), 
^ le ressort à boudin h maintient l'axe en position et lui permet 
de tourner. On le dispose le long des cordes qu'on veut main- 
tenir tendues , de manière à opérer le tirage sur les deux bouts 
du ressort. Les grands cierges d'église sont de longs tubes de fer- 
blanc peint, dans lesquels on enferme un cierge en cire, dont la 
mèche est saillante par un orifice à l'extrémité du tube. Sur le 
fond inférieur du tube et sous la base de ce cierge, on dispose un 
ressort à boudin vertical qui pousse sans cesse le cierge de bas en 
haut. A mesure que la combustion s'opère, l'extréinîtê supë- 
rîeuré du cierge , ramollie par la chaleur et pressée contre la 
douille, s'aplatit et pertnet i\ la mèche de saillir en se renouve- 
lant, et de retenir la cire fondue dans une espèce de cupule que 
forme la cire qui est encore solide. Fn. 

RESSORT EN CORDES. Une corde^sans fin arrêtée et tendue 
entre deux points fixes devient un ressort lorsqu'on la tord en 
passant un morceau de bois entre les deux brins , et faisant faire 
plusieurs tours à la corde autour de la droite qui joint les points 
fixes. L'e£fort que fait la corde pour se détordre se transmet aU 
bâton pour le faire tourner; et cette action est quelquefois uti- 
lement employée pour produire un mouvement ou s'y oppo- 
ser. Fn. 

RESSORT TIMBRE. Autrefois oh faisait résonner les coups 
de marteaux des montres à répétition sur un Timbre ; mais là 
place que ce timbre exigeait rendait la montre volumineuse et 
incommode à porter. On remplace cet appareil par une lame de 
ressort en acier qui est courbée en cercle Suivant le contour de 
la boîte : un bout de cette lame ésl attaché ^ la pièce, et c'est 
vers ce bout de là coârburè que le lûai^è^u frappe, l^a lamè^ 'qui 
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est libre dans le reste de son étendue, yibre et fait entendre 
chaque coup , comme le ferait un timbre. 

C'est ainsi qu'on le pratique dans les pendules placées der- 
rière un tableau. Le son de ces grandes lames imite assez celai 
des cloches lointaines , et il semble qu'on entende frapper les 
heures en haut d'un clocher de irillage, dont le tableau est la re- 
présentation. Fr. 

RESSORTS D'HORLOGERIE. {Arts mécaniques.) Une longue 
lame d'acier trempé est roulée en spirale et renfermée dans un 
tambour Voy. MoitiaÉ. 

Voici comment on fabrique ces ressorts moteurs des pen- 
dules , qui sont l'objet du travail d'un ouvrier uniquement lirré 
à cette profession. 

On prend un barreau d'acier, pesant environ une demi-livre; 
on le dégrossit et on l'aplatit en forgeant, jusqu'à ce qu'il ait 
acquis la largeur d'à peu prè^ treize lignes, avec une demi-ligne 
d'épaisseur. Ce travail est souvent remplacé par un laminage. 
La lame a, dans cet état, environ neuf pieds de long. On recuit 
l'acier : en le visitant, on reconnaît à la courbure s'il y a des 
parties fortes; on les écrouit à froid, en frappant avec un mar- 
teau un peu tranchant , qu'on dirige dans le sens longitudinal. 

Cela fait, l'ouvrier coupe les bords à la cisaille, afin que la 
lame soit partout de même largeur. Il attache cette lame le long 
d'un morceau de bois, avec des tenailles à vis, et il lime sui* 

< 

Tant la longueur. La lame est ainsi réduite à un quart de ligne 
d'épaisseur, puis à un sixième. 

Il s'agit ensuite de tremper le ressort. On l'entoure à grands 
pas, sur toute sa longueur, d'un fin fil de fer recuit, puis on 
roule la lame en di£férens cercles d'un pied environ de diamètre. 
Ce fil de fer empêche les tours circulaires de se toucher. On 
maintient le tout par un autre fil plus gros. 

L'ouvrier fait un paquet de 12, 15 et même 20 ressorts, qu'B 
trempe à la fois. Il a un outil de fer formé de branches divtr- 
gentes en étoile, qui portent perpendiculairement à leur plan 
une tige centrale. C'est sur cet outil qu'il disposse les ressorts, 

m I 

Il plonge le X0\\K a\^ fcw d'upç ijaouffle, çn çqrant soîq dç tourner 
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pour que tout chauffe également. Lorsque les lames sont Venues 
au rouge^cerise , il les plonge dans un bain d'huile. 

Ensuite il coupe les fils de fer et il frotte légèremet les res- 
sorts du côté intérieur avec de la poudre de brique, de grès, etc^ 
prenant soin de ne pas casser l'acier ; il fait revenir au bleu-gris, 
en passant successivement les différentes portions de la lame si^ 
une plaque qu'il soutient rouge; il applique le dehors de la 
courbure sur la plaque avec un bout de fer. 

Il plane sur un tas, avec le marteau. L'un et l'autre sont 
poKs et arrondis. Il relime le bord, pour que la largeur de la 
lame soit d'une demi-ligne moindre que la hauteur delà chambre 
du barillet; puis il fait les bords, c'est-à-dire qu'il arrondit les 
arêtes, en maintenant toujours l'égalité de largeur et d'épais^ 
seur partout. Toutefois, vers les bouts, où sont les deux jeux, 
il donne un peu plus d'épaisseur et moins de largeur. Le ressort 
doit avoir alors environ 7 pieds. L'ouvrier l'adoucit à la lime, 
avec de l'huile ; il polit à l'émeri , avec du bois , du plomb , etc. ; 
il détrempe ^les deux bouts, y fait les yeux, et enfin il bleuit sur 
la plaqu# rouge', ainsi qu'il a été expliqué. 

Les mesures de longueurs, largeurs et épaisseurs de ressorts 
que nous avons données sont celles qui conriennent aux pen- 
dules de cheminée ordinaires. Mais comme on varie beaucoup 
les dimensions de ces machines et les diverses fonctions qu'on 
leur fait remplir, il faut aussi employer des ressorts de forces 
propres à surmonter les résistances. Il y a des ressorts de pen- 
dule qui ont jusqu'à 12 et même 18 pieds de longueur. La gran- 
deur du barillet y est proportionnée. En général, il faut que le 
ressort fasse, dans son barillet^ deux fois plus de tours qu'on 
ne veut de tours de vide. 

Les ressorts qu'on place dans les barillets de sonnerie se cons- 
truisent absolument comme les précédens, avec cette différence, 
qu'ils exigent beaucoup moins de soins, parce que la régularité 
de leur force de restitution n'est plus ici une condition impor- 
tante à remplir. 

Pour les montres, les ressorts ont ordinairement 10 pouces 
de long; mais il y en a de 1^ 2, 3 pieds et plus. Ces longueurs 
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sont déterminées , d'après les dimensions da buîUet^ par la 
règle donnée précédeomient. On fait ces lames avec des fils 
d'acier tirés à la filière , qu'on bat ensuite et qu'on lamine. Les 
précautions sont ici les mêmes que celles qui ont été expliquées; 
seulement la délicatesse de cette lame en rend le travail beau- 
coup plus difficile. 

Lorsqu'on ne considère qu'une petite portion du déyeloppe- 
ment d'un ressort , il est rare qu'il ne soit pas de force iç^gidièK 
et graduée : c'est pour cela qu'on n'emploie jamais qu'une 
partie de la force de restitutiop des ressorts moteurs des maor 
Temens de montre et de pendule : ils soot^ conune on l'a dit, 
capables dq six à buit tours. Mais on n'emploie que quatre de 
ces révolutions du barillet^ afin de ne pas se servir des tours ex- 
trêmes^ dont l'un répond à une puissance trop faible et l'autre à 
une tension trop grande. 

Les spirauw qui servent à régler la marche des balanciers de 
montre sont des lames très fines d'acier trempé, recuit, bleui^ etc^ 
précisément par les mêmes règles que nous venons d'exposor. 
C'est , en petit , le même travail que pour les ressorts di montre : 
on les fait avec du fil d'acier capillaire. Quant à i^ur forme, le 
plus ordinairement, on les roule en spirale dans un même plan, 
et c'est de là que ces ressorts tirent leur dénomination. Les cir- 
convolutions doivent laisser entre elles un petit espace pour suf- 
fire au développement produit par les excursions du balancier, 
afin que ce mouvem,ent ne les fasse pas buter les unes contre les 
autres. Il y a des spiraux façonnés en globes, d'autres en cj' 
lindres, et ce sont les plus propres à l'isochronisme « mais les 
moins convenables pour les montres plates. On en fabrique aussi 
avec des lames d'or, de platiné, etc. Fa. 

RESSORTS DE VOITURE. {Jrts mécaniques.) Les cabrio- 
lets, carrosses, diligences, etc., sont pourvus de mécanismes 
destinés à affaiblir les secousses produites par le tirage , sur un 
terrain inégal. Tous ces appareils sont établis sur la propriété des 
ressorts d'acier, et de l'élasticité du cuir, du bois, etc. Les voi- 
tures grossièrement construites, telles que les cbars-à-bancs, 
pnt seulement leurs banquettes suspendues par des cordes y ou 
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portées par des coussins rfsmbourrés, ou des lames de ressort 
en acier ; quelquefois on se contente de faire porter les ban- 
quettes, ou même la caisse, sur des perches fixées aux deux bouts 
de la voiture. Ces constructions économiques ont, dans cer- 
tains cas, des avantages. 

Mais toutes les voitures de luxe ont leur caisse suspendue sur 
ressorts. Le plus souvent la traverse d'arrière des brancards porte 
deux ressorts formés de lames courbées en demi-cercle ; ces 
lames sont minces , en acier, appliquées les unes sur les autres, 
de longueurs inégales, de manière à. renforcer le milieu de Tas- 
semb lage. Des frettes maintiennent les pièces fixement en place. 
j^ l'avant du train de la voiture sont deux ressorts semb^les , 
mais moindres que les autres. Ce sont ces quatre ressorts , deux 
à droite et deux à gauche ^ qui portent la caisse , à l'aide de 
bandes de cuir qui passent en dessous et y sont attachées par des 
pièces de fer. On tend ces bandes de cuir, appelées soupentes^ 
avec un G&ic à déclic, qu'on tourne avec une clef à levier et à 
œil carré. L'élasticité du cuir et celle des ressorts suffisent pour 
amortir les secousses. 

Depuis quelque temps , on a imaginé dé supprimer les sou- 
pentes, parce que ces appareils s'usent et exigent un entretien 
coOrteux. C'est surtout pour les diligences et voitures de place , 
qu'on cherche à se passer de ce secours. La caisse porte alors 
directement sur les ressorts, à l'aide de liens çn fer. 

Deux fortes lames de ressort en acier, courbées en arc et tour- 
nant l'une à l'autre leur concavité ( Vojr. fig. 15, pi. 31), sont 
fortement boulonnées à leurs extrémités, et sont fixées par le 
milieu de l'inférieur sur le brancard. Il y a quatre ressorts de 
cette «espèce placés, deux ù droite, deux à gauche delà caisse, 
tant en avant qu'en arrière. C'est sur la partie la plus élevée de 
chaque arc que le poids de la caisse repose, par des bras de fer en 
forme de col de cygne. Les chocs et autres mouvemens brusques 
Répriment ces ressort s et amortissent les secousses. Fr. 

RÉVEIL. {Arts mécaniques.) Pièce d'horlogerie tellement 
composée, qu'à une heure fixée d'avance, un marteau se met 
en îeuy et, par ses coups réitérés sur un timbre ^ annonce que 
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cette heure est amyée. Le nom de réveil a été donné à cette 
machine , parce qu'ordinairement, elle est employée pour tirer 
du sommeil la personne qui Ta montée pour cet effet. 

Il y a des pendules et des montres à réyeil : yôîci la descrip- 
tion du mécanisme le plus usité. Nous supprimons de la figure 
16, pL SI, les rouages qui meuvent les aiguilles et indiquent 
rheure, nous bornant à ceux qui font mouToîr le réyeil. 

Le levier dfti h son centre de rotation en f, et est pressé vers 
son extrémité 4 par une lame de ressort, contre une rondelle 
ou roue sans dents G. Celle-ci est montée si frottement et à ca- 
non sur celui de la roue des heures, et accomplit cotnme elle sa 
révolution complète en 12 heures. Cette roue C porte une en- 
coche (7, et le bout 4 du levier c//* est aminci en plan inclioé, de 
manière à entrer jusqu'au fond de l'entaille quand celle-ci vient 
se présenter. L'encoche a Tun de ses bords droit et l'autre ar- 
rondi. 

L'autre bout d du levier est taillé en angle qui s'engage dans 
la fourche 1, 2. Quand ce levier entre dans l'encoche {?, le bont | 
d s'élève et rend à la liberté la pièce by dont l'axe porte le mar- 
teau do sonnerie , ainsi qu'on va l'expliquer ci-après. Dans toute 
antre position du levier, l'angle d fait arrCt sur la fourche 1, 2. 

La cage de la pendule contient un barillet armé , à l'intérieur, 
d'un ressort spiral destiné à mouvqir le marteau. Cette partie 
du mouvement est absolument la même que dans les sonneries 
ordinaires. Nous avons supprimé, pour ne pas multiplier les 
figures, les roues de sonnerie qui sont de l'autre côté de la pla- 
tine , et communiquent un mouvement rapide ù la roue P, ainsi 
qu'au rochet B. Dans les pendules, on emploie souvent, pour 
moteur de la sonnerie du réveil, un tambour mu par un poid5 
[Voy, Pendule) ; mais l'effet est le même. 

Le rochet B pousse alternativement devant lui les deux ailes 
■a et by qui sont fixés chacune à une petite roue armée seulement 
de trois dents vers une partie de sa circonférence , en sorte que 
celles-ci tournent dans des sens. contraires, les ailes a et As'a- 
vançant l'une vers l'autre , puis s'écartent ensemble altcmatiTe- 
Tuent, selon celle qui est actuellement frappée. Sur l'arbre b c5l 
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monté le marteau de sonnerie , qui a la forme d*un T^ et qui 
Ta et Tient rapidement, en frappant sur un timbre par les deux 
bouts de sa tête. Nous p'aTons pas fifjuré ce marteau qu'on con- 
çoit aisément : ses excursions sont limitées par deux ressorts xx 
en fourche qui arrêtent un petit bras /. 

Ainsi Ton comprend que, quand l'encoche o se trouTe amenée 
sous la pointe 4 du leTier /?/. par la rotation de la roue D des 
heures, la pointe de ce levier entre dans l'encoche, le levier bas- 
cule, la pièce 1, 2 est dégagée de l'arrêt (/, et le moteur n'est 
plus retenu. Le rouage de sonnerie, sous l'influence de ce mo- 
teur , tourne et communique une rotation rapide au rochet B ; le 
marteau frappe vivement le timbre, jusqu'à ce que le dévelop- 
pement ait épuisé sa force motrice. 

m II nous reste à indiquer conmient on peut conduire l'encoche 
o sous la pointe Ix à une heure désignée d'aTance. , 

Le cadran porte une aiguille, qu'on tourne aTec le doigt pour 
la conduire sur l'heure à laquelle on Teut que la sonnerie se fasse 
entendre. Cette aiguille, qui est entièrement indépendante du 
m^ouvement, est sertie sur les bord^ du trou au centre du ca- 
dran , et elle est elle-même percée en cette partie pour liTrer 
passage aux axes des aiguilles d'heures et de minutes, qui n'ont 
aTec la première aucune solidarité. Sous la sertissure est une 
encoche semblable à celle de la rondelle C , mais faite sur le 
plat et non sur la tranche. 

Soit AA le cadran (fig. 17) , m l'aiguille du réveil, b la sertis- 
sure autour du trou dans lequelle passe le canon c de la roue 
BB des heures. Ce canon porte une goupille i qui frotte sous la 
sertissure, attendu que le ressort fgy fixé à la platine Ters le mi- 
lieu tf, soulcTe la roue B. Or quand l'aiguille n des heures, en 
tournant , arrive au-dessus de celle m du réveil, la goupille i 
remonte le creux ou l'encoche dont on vient de parler, et s'y 
loge. Alors la roue B des heures est un peu soulevée , et le le* 
Tier fg basculant, l'extrémité g s'abaisse et laisse un libre pas- 
sage k la pièce d qui tient un marteau. On Toit que celui-ci n'é- 
tant plus retenu , cède à la force motrice qui le sollicite « et qu'il 
ABâ^fii, T. y. 39 



450 RÉVERSOm. 

frappe à coups redoublés sur un petit timbre à cuvette dont la 
boîte de montre est pourvue. Fr. 

RÉVERSOIR. {Arts mécaniques, fig. 1, pL 33. ) Soit BB'ie 
niveau de l'eau aflluente qui s'écoule par l'ouverture BAAll' 
faite à un barrage. La dépense d'eau dépend de la hauteur 
AB^'A du niveau de l'eau dans le canal, au-dessus du bas A du 
pertuis, et de la largeur / de la nappe , ou de l'ouverture d'écou- 
lement. Gomme à l'approche du barrage , le fluide s'affaisse en 
C , le niveau véritable qui détermine la chute est la hauteur AC. 
Il a fallu interroger l'expérience et la théorie pour évaluer cette 
quantité, et on a trouvé que AC=0,725.AB. 

En calculant donc la dépense d'eau du réversoir, d'après cette 
valeur BC=0,275.AB, on arrive à ce résultat, que la vitesse 
est \2gh'y en faisant A'=AC, et la dépense en une seconde, 

{Ih') \/2gk\ qui revient à 

Q=2,5261 (/A) Va. 

Les dimensions z ci l sont exprimées en mètres et fractions; 
[Ih) est l'aire BAA'B' de l'ouverture, mesurée depuis le niveau 
supérieur BB'; le volume d'eau dépensé Q est en mètres cubes. 

Il faut faire une correction à ce résultat, lorsque l'orifice par 
lequel l'eau s'écoule n'est pas évasé : ce cas arrive précisément 
à la plupart des barrages. On sait qu'en s'échappant par un ori- 
fice non évasé , la veine fluide se contracte , ce qui équivaut à un 
rétrécissement réel de l'orifice, et diminue la dépense efiTective. 
Les expériences montrent que la contraction de la veine fluide 
peut avoir lieu sur les côtés et sur le fond de l'ouverture, ou 
sur le fond seulement. {Foy. Écoulement.) Dans le premier cas, 
il ne faut prendre que les 0,74 du résultat ci-dessus , et les 0,76 
dans le second. 

Concluons de là que pour avoir égard ii la contraction de la 
veine fluide, lorsque l'orifice n'est pas évasé, la dépense d'eau 
du révcrsoir est 

Q=cc (/A) Vh. 



' Efl prenant la constante «=«1,86^3? iqtiand tt? è<^bi*fctHm a 
lien sur les côtés et sur le fond, a==l59198, quttnd elle n'a Méte 
que sur le fond; enfin, a==2,5261, quand les •Jibi'dédëTf^iitiTei'^ 
tVire sont garnis de lames conductrice/ dû fltiidëy îfont Tô^irad- 
tion s'oppose à ce que la veine soit confa^âréfrélL' t *.'* • •■ *' ^'-'n^-'n \ 
" Cèmme cette méthode suppose Un caldi* qu^dil''tètiïMidûTfe'èit 
éyiter, sauf à négliger quelque chose autêsuîfet,''^Ui'iire^ plfi» 
qu'approximatif, on est dans l'usage de ^substituer à^ ce procédé 
le suivant dont nous avons déjA parlé. On predd pour vitesse 
moyenne celle qui a pour chute les 7 de l'épaissfeàr de la nappe 
à l'orifice : ainsi, après avoir mesuré la hauteur de là surftice de 
l'eau, au-dessus de la base de l'orifice (environ lesr^ de ce que 
nou^ avons appelé A précédemment) , les 7 de cette quàtitîté sont 
la hauteur de chute, qui, eu recourant à notre table, 1. 11, p. 2S1, 
donnent la vitesse moyenne : on multiplie donc cette vitesse 
moyenne par l'aire du profil de la nappe d'eau prise à l'orifice 
du réversoir. Fr. * 

RHUBARBE. Plante dont la racine est d'un fréquent usage en 
médecine; on en distingue dans le commerce plusieurs sortes^ 
sous des dénominations qui rappellent leur origine; ainsi les rhu- 
barbes de Bucharie ou de Moscovie sont celles qu'on récolte* sur 
les confins de la Tartarie chinoise , et qui nous sont expédiées 
par la Russie ; les rhubarbes de Chine y ou de Vlnde^ sont ache-« 
tées à Canton, par les Anglais, et nous parviennent par la voie 
de l'Inde. Enfin, on trouve encore dans le commerce des rhu- 
barbes de France, dites de pays, qui sont récoltées dans notre 
département du Morbihan, où la culture en a été introduite de- 
puis un certain nombre d'années. Toutes ces sortes sont rappor- 
tées à différentes espèces du genre rheum , dont les plus connues 
sont le rheum rapunticum^ lepalmaiuniy Vundulaium et le com- 
pactum. On est cependant fort éloigné de savoir d'une manière 
précise à laquelle de ces espèces on doit attribuer la meilleure 
rhubarbe, qui est celle récoltée dans la Tartarie chinoise. 11 pa- 
raît que ce qui jette surtout de l'incertitude à cet égard, c'est 
qu'on veut comparer les racines de ces différentes espèces culti- 
vées dans nOftpays, avec celles qui proviennent du sol où elles 
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croissent qM>Dtanément, et qu'on n'y retrouve plus les mêmes 
cartctères. Ainsi ^ d'un oôté^ M. Guibourt, l'un de nos plusha** 
bil^pjiarxnaçiol.ogues^. pense que le rheum palnudunh est la seule 
espèce qui fournisse la yéritable rhubarbe de Bucharie, et de 
l'autre, Murraj, qui^joiâty parmi les. naturalistes, d'une réputa- 
tion si justeipoient acquise ^ aflinaes au contraire, que lesrMum 
pçJmatum^.uMdulatum et C(mi/MidSaj(A croissent également dax^ la 
Tartarie cliinoi^e, e^ qu'on. J[e§ récolte le;s uns et les autres pour 
fournir les bonnes rhubarbes. Ce qui porterait à croire qu'il en 
est ainsi, c'est que la racine dfe rhjubart^ de France a des carac- 
tères que i}ç présentent aucune des jji^ibarbes étrangères, et il 
est bien, certain cependant qu'elle en t|re son ^origine. Il faut 
donc admettre, qu'elle a ^subides^anodi^ations^ p^r sa iculture 
diOAS nos pontrpes» ;• 

Nous ^von^.dit qu'on. distinguait daps la comqneroe deuxe.^ 
pèçes, principale^ 4^. rhpbarbe, celle , de. Mosooivie et celle de 
Chine. La première est en morceaux irréguliers , . loais le plus 
qrdiQaii^meq|t çony^xes.d'un côté !et pliits die d'autre ,. d'«ne cou- 
leur. îauae ausai nette à l'extérieur» qu'A d'intérieur. OniFoitque 
ces morceau^^ proyienstejit de racines qm^ont. été coupées longi* 
tudinalemcAt , . pour en &dliter La dessiieation. On remarque 
souvent à leur surface ^es entailles profondes qui ont élbé prati- 
quée^ pour enlever tout ce.que la sacine avdit de défectueux : les 
comiperçans disent alors qu'elle ^%X,ifiondd^ 4 vif, La plupart de 
Cf^a racines sont perforées d'outre en outre , et da^^ Içur centre 
même, pour qu'on puisse «Vpercevoir si elles soot ^ain^ jusque 
dj;m&.leur intérieur. C'est, sanè contredit la meilleure qualité que 
ACiûs recevions , et la manière d<>nt s'i^n ^it )^ commerce nous 
eja qffrç uiie gaiïintie certaixie-;. voici ce qu'on rapporte à cet 
égara. ^ _ ....:.....-... ^ t . ,-. • .'. 

Le gouvernement russe ^.passé , ep 1772, un marcibé avec uu 
Aom^ié Abdraïj;^,.l>uqhare 4c nation, hp^ime.tpi^ cultivent 
dont la famille popsèdie.sçplç,. depuis nombre d'apnées,, le pri- 
vilège de faire le commerce de la rhub/arbe avec. la. Russie. D'a- 
près ce marché, un ;poids déterminé de- rhubarbe doit être 
échangé chaque .{inuée cpntre une quantité cqnv^euue.de peUe« 
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C«rk^ iLè'^ go^i^nfehièttt- chinois a ' autorisé ee ttiôno{yole; 
iÂoyeMiàYil!'im'tFU»tit quHl tii^è d*Âbdra!tn; ainsi ce soM 4ë^ 
Bûchâtes, soleils ohinoisi^ quf> transportent la rhuharhé du *ttà^ 
bet pir hi ChiAey{osqU''â Kiachté> irille frontière, où le gôuvé^r 
nenient'rHièsé'ar plac^ui^ pliaiimëcie» qtii est chargé de recérroir ;, 
de choisir et d'expédier la rhubarbe. C'est encore cette ttnXïpi!^ 
gnïe bucfaare qui ^%piAk( Itt rh^b^rbe datis tonte là Cltfliè et jus- 
^fu'à GantM)^, bû tes Anglais Tiennent s*en appro-nsionner. L*e^ 
f>ëce qu'ils ehvoi^ht'inff ^d^fôs "points dérén^pii^ est 'tôûjotli's 
la même ; mais béi^a^Aite^cfn cfst heaiib<)n{i^ plus exigeant SKiàchta 
qu'aîUeurs^ «et- qu'dtt tëjWé'tonf'cè' qui n'est pas de piteaiîélr 
choix, les Bueharés n'y appcfHrèi^t que la meilleure qualité, et 
ils dirigiént lèieste SWr les points tttirî^on est moins scrupnlèi^ 
De là vient la réptrtdtf on hi^n Éoéritée de là rhubarbe de Bussie, 
-qui n'e«t point ^ comble on l'^à'bil» pendant long-temps , une és^ 
pèce particulière > ikVsii^ bien' un^iî' qualité Silpérieuire et qui mé^- 
rite d'autant plus la préférence, qu'à son à^yée de Kiachta â 
Saint-Péiersbôurpi elle^estetièorc soùmisief à un nouvel exaiden, 
«t qu'avant de nows' Fèxpédiét ^oh en Isépare complètement lès 
derniers v^Kti ges d'éeoTices qui peuvent rester. 

iM rhiibarbef dite de iTAiW, ^e nous recevons par la voie 
de l'Inde^ est en morceaux arrondis ou bblonigs , assez pé- 
kans 9 moins bien mondés dë«)eu^ écorce; là couleur fautle 
n'a pas autant d?éeiat.> ii ài-rive assez' souvent que ces racines, 
en général plus volumineuses que les précédentes, sont ava- 
riées dans 4eur>intér!etir, parce quc'lëur desskoation est demeu- 
rée incomplète et quNrn restakit d'humidité y a produit' de rtl^- 
tératîon. . ' " •• ■ f- ■■='■■ ■ • 

La rhubarbe cultivée en France se distingue des deux sortes 
que ntousvënons de déci^irey surtout par l'aspect' que présente iia 
cassure transversale^ j qui o£fra toujours des râjoiis hlancb et d'akl- 
tres rougeâtres qui vont en divergeant du centre à la circonfô- 
rence> tandis que^ dans les rhubarbes de Chine et de Moscovie, 
ces veines de diverses t couleurs y forment uïie esj/ëcc de mar- 
brure tout-à-fait irrégulfère. De plus, ces deux dernières colo- 
rent plus fortement la saUve par la nvasticatiou ; elka croquent 



4^(1 

sou» U cUnt comma si elles oont^naient du bMe^ e£C<lt qu'on 
iftt^t^iVe à,la.pf;és6Qoe cle^roxaUte dochaux. ;Lq. rluLbarbe de 
^f^QQ ne: prçs^nte' c^ caractère > que dans ^^ de^;i^. beaucoup 
fJus^ faibie^ Lçs unes et Us aytres sont amères ; mais deUe-ci a 
ii^x^rpièce-^goût osatiuséabond) que n'otit fas celles de Chine et de 

JQl)|SAie. •■■■ . .• • -..,.'■'.. 

Les rbi|()aFbe9 sont :.ti<s. sujettes à> subir de Faltération dans 
les magasins, paro^ que les produits solubles qu'elles contiennent 
les rendent hygrométrique^ , et que rhumidité en facilite la dé* 
co8upp6ition^ De plus, certains insectes en sont très aYÎdes^ et Ton 
reiji^ontre 'beaucoup de. ces racines qui sont perforées en tous 
sens.. Les marchands • rebouchent ces trous avec une pAte de 
poudre de rhubarbe, et d'eau, puis ils roulent la racine elle- 
même niai) s. de 1^ poindre, pour lui donner ce qu'ils appellent une 
^W/^r^^^.-.U -est aisé de reconnaître la fraude, en frottant la sur- 
face delà raQÎj:^ Sur un drap qui enlève toute ]a poudre et laisse 
apj^rceToir les piqiki'cs. 

, Plusieurs chimistes ont cherché à connaître la composition 

des rhuJ^rbes. Scheèle et Mode! de Saint-Pétersbourg, senties 

premiers à avoir trouvé Toxaiate de chaux dans ces racines. 

Henry pète a fait une analyse complète et comparée des diffé- 

reptes rhubarbes; les résultats en sont consignés dans le T. VI 

du Bulletin de I^l^armacie. Les plus remarquables sont un prin- 

.cjpe colorant )auae volatil, que M. Gaventou a reconnu depuis 

4tre susceptible de cristalliser ; il lui a donne le nom' de rhahtor' 

À«rm>'-il est insoluble dans l'eau froide , et il se dissout bien dans 

Falcool et daqs l'éther. Il paraît que c'est à ce principe que 

la rhubarbe doit sa couleur et en grande partie sa saveur. 

M* Henry a extrait aussi de ces racines une huile douce 

fixe, susceptible de se rancir par la chaleur, soluble dansTé- 

thel* et dans l'alcool; il y a retrouvé, en outre, de la fécule ami- 

lacée , etc. 

Les rhubarbes de France contiennent bien moins d'oxalate de 
chaux que les autres; mais elles renferment du tannin et beau- 
coup plus de fécule amilacée. 

Chacun <îonnait le fréquent usage, que Ton Csdt de la rhubarbe 

/ 
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en ^çfiédecir^; elle est employée comme uo très boa purgatif» 
et ce qui semble lui mériter la préférence en certains cas, c'est 
que son action, loin de laisser de la débilité, donne un peu de ton 
à la fibre. 

-On prétend qu'on emploie la rhubarbe dans quelques ateliers 
de teinture, pour obtenir certaines nuances de jaune, Userait bien à 
désirer que cet usage se propageât, si l'on peut y consacrer celle 
de France. R. 

RICIN. Genre de plantes dicotylédones, de la famille des ^a- 
phorbiacéesy de la monoécie monadelpbie de Linnée, ciyant pour 
caractère essentiel, des fleurs monoïques, incomplètes, dépour- 
vues de corolle; dans les fleurs maies ^ un calice à cinq divisions, 
des étamines nombreuses réunies par leurs filamens en plusieurs 
faisceaux; dans les fleurs femelles, un calice partagé en trois; 
trois styles bifides, une capsule à trois loges, et dans chaque loge 
une semence lisse ^ luisante, oblongue, ayant l'ombilic placé au 
sommet. 

Ce genre comprend plusieurs espèces ; la plus intéressante par 
l'huile qu'on en retire et par l'emploi qu'on en fait dans l'écono- 
mie domestique, et surtout en médecine, est le ricin commun, 
ricinus communis , vulgairement nommée palma christi. Cette 
plante, originaire de Barbarie, est un arbre de 20 à 25 pieds de 
hauteur. Cultivé dans nos climats, le ricin n'est plus qu'une 
plante annuelle, qui fleurit et fructifie dans la même saison; sa 
tige est droite, haute de 6 à 8 pieds, cylindrique, de couleur 
glauque ou purpurine 7 garnie de feuilles larges, alternes, pé- 
tiolées, peltées, palmées, divisées en six ou neuf lobes inégaux^ 
lancéolés, aigus et dentés à leurs bords. Selon M. Poiret, à qui 
l'on doit la description que nous donnons de cette plante, le ricin 
en arbre n'est point ime espèce distincte : les individus qu'il en a 
observés en Barbarie ne diffèrent du ricin herbacé et annuel, 
que par sa tige ligneuse, par ses fruits plus petits, presque gla- 
bres ou moins garnis dépeintes. Son opinion à cet égard est con- 
firmée par l'observation qu'a faite M. Desfontaines, que lors- 
qu'on abrite le ricin annuel dans la serre chaude, la tige persiste 
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et detitot Ugnense, tandis que , sans cette précauticMf la tige et 
la racine périssent au commencement de rhiyer. 

« Les fleurs du ricin commun occupent la partie supérieure 
« des tiges et des rameaux, disposées en un long épi ramifié ^ 
« accompagnées de petites bractées membraneuses. Les fleurs 
« mâles sont placées à sa partie inférieure ; leur calice est fm 
« Tcrt glauque ; les étamines , dont les filamens sont réunis par 
«leur base 9 forment un gros paquet presque globuleux. Les 
« fleurs femelles sont situées à la partie supérieure de Tépi, dis- 
« position inverse de celle que Ton remarque dans lés plantes 
« monoïques 9 dont les fleurs mâles , lorsqu'elles sont plt- 
«r cées sur le même chaton , en occupent ordinairement la partie 
« supérieure. 

« Les fleurs femelles sont pourvues d'un oraire surmonté de 
« trois styles et d'autant de stygmates bifides , de couleur pur- 
« pùrine. Le fruit consiste en trois coques conniventcs, ovales, 
« hérissées de pointes subulées. Chaque coque renferme une se* 
« mence ombiliquée au sommet et surmontée d'une caroncale 
« marquée de taches inégales , l'embryon placé au milieu d'un 
<c périsperme oléagineux. » 

Plusieurs naturalistes ont avancé ^uc l'âcreté de certaines huiles 
de ricin devait être attribuée ù la présence de Tembryon ; que 
l'huile extraite du périsperme séparé de son embryon , était 
constamment douce et légèrement purgative, sans avoir jamais 
l'action malfaisante, irritante, vomitive, inflammatoire, que pro- 
duit l'huile acre provenant de la semence entière. Des expé- 
riences récemment faites par MM. Henry fils et Èoutron- 
Charlard, prouvent que cette opinion n'est point fondée. Ayant 
séparé des semences de ricin avec le plus grand soin, une quan- 
tité d'embryons sufllsante pour la soumettre à la presse , ils en 
ont retiré une huile d'une saveur aussi douce que celle de l'amande 
privée de son embryon. Il existe donc une autre cause de l'ûcreté 
que plusieurs huiles de ricin manifestent; MM. Boutron et Henry 
l'ont trouvée dans les procédés défectueux que l'on emploie pour 
l'extraction de cette huile; ils ont acquis la conviction qu'aoe 
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ehiiléfir tl^ilp'èïéttBé bu trop long-temps proMngèe jf -dëVètbi^j^àft 
QDe plus ou moins grande âcreté. L...»/"'' - 

' RIZ, RIZIÈRES. Le riz est une granlinée dont lés semences 
nourrissent les deux tiers de la population du globe teri^iAfr. 
Lies fleurs de ris^sonten panicule comme ^celles du milieu les 
graines sont oblongues, blanches, se mangent saiis^ autref j>rë<- 
pàràtiôtt tjae de leur faire subir ta cuièsori dans Peau, le lait^ èfft 
La consommation de riz est si grande, qu'il s*en fait un comnidfbè 
immense. Cette graminée, originaire des Indes orientales ',''^6 
plaît dans les terrains aquatiques ; les irrigations des' rizières , 'éù 
répandant des miasmes dangereux, rëtident très insalubres l'es 
pays où ce genre de culture est répandu; c*est Ti^disemblàbllitiiéDt 
ce qui a empêché de l'adopter dans les contrées méridionilKfs 
de la France, où d'ailleurs on l'a tentée ayec' succès. 

Le riz, tirant sa principale nourriture de feau , n'éptiise point 
la terre; toute espèce de sol lui convient, pourvu qu*îl rettfen^ 
les eaux, et que leur distribution et écoulement soient ikcîleé': 
une plaine un peu en pente convient très bien. Il faut une viV^b 
exposition au soleil ; sans cela, la plante produirait peu de graîh, 
et le riz ne serait pas de bonne qualité. Les eaux courantes sont 
les plus favorables pour les irrigations des rizières. La ferre doit 
être préparée par des labours, qui l'ameublissent et facilitent la 
végétation ; on doit la fumer de temps à autre. 

C'est de mars en mai qu'on sème le riz^ à peu près aussi 
épais que le blé, et dans une terre qui a été ramollie et humectée 

■ 

par des arrosemens. Il est convenable, avant de semer, de faire 
tremper la graine un ou deux jours dans Teau., 

Après avoir semé , on couvre le sol de 2 à 3 pouces d'eau , 
qu'on a soin d'entretenir à cette hauteur. Quelquefois on laisse 
retirer Teau, soit pour sarcler, soit pour donner plus de consis- 
tance à la tige et l'empêcher de filer ; mais bientôt on ramène de 
nouvelle eau, et en plus grande abondance qu'avant, surtout 
lorsque le riz va entrer en fleur. 

Peu de jours avant l'époque de la parfaite maturité du riz, on 
fait écouler lés eaux. Le riz, battu et vanné^ est mis aq grenier 
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av^ sa bidlç;.il doit êtrç serré Mea sec, let battu, de. tcmpai 
autre , selon la saison et les circonstances. 

Pour rendre le riz||>|i|rchand, il faut lui enleTer sa balle^ce 
'(pi'on fiût à l'aide ^e nwulins. Fi. 

ROBINETS. {Arts mécaniguis.) On sait qu'un tuyau pensi 
de part en part d'un trQu conique appelé boisseau , est boucbé 
paie une clef ou noia qui s'oppose au passage d'uo liquide ; mais 
qui permet l'écoulement, quand en faisant pirouetter la noix, sur 
^on axe, on tourne dans le sens du tuyau un canal dont elle est 
,ti;anspercée. Le robinet se £ait en étain, ou ea laiton, ou en 
cuirre , ou en potaia , alliage de ces trois métaux. Mais cet ap- 
Uafeil ne peut plus être employé, quand le diamètre des tuyau 
^t^^ibs grand, et on se sert des mécanismes suivants. 

ABCD, fig. 2, pi. 33, est le tuyau de conduite, qui est in- 
terrompu en imn; dans cet espace est une val va mobile ce qui 
,]9St enfermée , ainsi que les bouts des tuyaux , dans une boite 
EFGH close de toutes parts. La pression du fluide suffit pour 
appliquer la-yalve ac contre l'orifice du tuyau, et empêcher la 
communication du tuyau BD avec le tuyau ÂC. 

Lorsqu'on veut ouvrir la communication, à l'aide d'une clef 
^K à levier, qui saisit le bout carré de l'arbre o^, on fait tour- 
ner cet arbre , qui est fîleté sur sa longueur. Un écrou mi fixé eo 
haut de la valve peut ainsi la faire monter de manière à Tenlever 
de dessus l'orifice qu'elle bouchait. Bien entendu que l'arbre de 
la vis est retenu par des brides qui ne lui laissent d'autre mou- 
vement que la rotation, et qu'une boîte à étoupes I, dans la- 
quelle cet arbre tourne , s'oppose à la sortie de l'eau par l'ori- 
fice I. 

Tel est le robinet d valve des Anglais {valve cock). Quand l'eau 
peut venir indifféremment dans un sens ou en sens contraire 
dans la conduite , on applique sur chacune des deux faces de 
la valve un disque de laiton. Le robinet s'appelle alors d deaxfaca 
{double valve cock) ; il s'appuie sur l'orifice de l'un ou de l'autre 
des deux tuyaux AC, BD. 

Le robinet papillon {butter fly) consiste en une boîte de foqte 



fi^CI>).($g^ 3).9 si^parée ça deux capacitéis piir,ui;i diaphragma 
jÇP*^ JLa supérieure reçoit l'eau, qui y amye par un orifice situé 
Q^l'oo yeut, eu- A : ripférleure DC communique eiç^rD ay^c.jyà 
poç^duite. Voici l'appareil qui sçrt à défendre ou permettre Iç 
pasis^e de l'eau de la case supérieure ayec l'inférieuf^. . ., . 
Le diaphragme £F est percé de deux fenêtres, en forme de 
Bffgmentmn^ taillées dans une partie drculaire. Un disque aussi 
(sirculaure et percé de deux fenêtres presque égales , aux . ppe- 
igs^éxeç, s'applique exactement au-dessus. Unortige a, retenu^ 
j^su^s des brides et fixée au disque supérieur,, peut tourner suir 
(^ piyot central A l'aide 4'une clef H à leyiei. Une boîte K^ 
éfjyupes s'oppose à la sortie dç l'eau. On comprend que lorsque 
les fenêtres du disque mobile se trouyent placées aurdessus, dp 
efsîile& du fond £F, l'eau passe librement d'une capacité à l'autre; 
xaais si les fenêtres ne coïncident plus, et que les supérieures so 
placent au-dessus de la partie pleine du fond, le passage est inr 
tercepté. Le disque mobile est d'ailleurs exactement rodé et joint 
parfaitement sur le fond £F. 

Le robinet (fig. 4) est percé de deux trous l'un au-dessus de 
Tautre et à angle droit : chacun de ces trous communique à un 
tuyau particulier, çt l'efifet est tel, que l'un des conduits est ou- 
. "fert quand l'autre est fermé, et réciproquement 
^ Le robinet d flotteur sert à régler la distribution des eaux d.e 
manière à ne laisser passer le fluide qu'autant q^e le réseryoîr 
qui le reçoit n'est pas plein , ce qui empêche l'eau de déborder. 
Le robinet a son boisseau horizontal, ainsi que sa noix : sa ca- 
nelle verse l'eau dans un ré;5eryoir. Une tige terminée à l'un de 
ses bouts par une boule creuse , ou tout autre flotteur, est entrée 
par l'autre bout dans la noix , i^yec laquelle elle est solidaire. Si 
l'eau est basse dans le réservoir, le flotteur descend et sa tige 
prend une direction inclinée qui se communique à la noix du 
robinet; le conduit est alors béant et l'eau s'écoule. Mais quand 
le réservoir est plein , la tige du flotteur devient horizontale^ 
parce que le flotteur est soulevé; ainsi la noix est tournée de 
manière à ne plus permettre à l'eau de couler. 

Le robinet d trois oaaw ou d trois branches, est représenté fig. 5« 
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L'eau brtri vc par le Utfin k ^ et quand elle trouvé le robinet D 
placé comme on le Voit dans cette figure^ elle s*écoule parte 
deux conduits B et C ; mais lorsqu'on tourne le robinet de ma- 
BièrËT à àihcnér la partie pleine a du côté bj rien ne peut pins 
passer; et enfin hi cette partie pleine a est tournée en î ou fy 
rcàii coulé soit à droite soit à gauche. 

Le robinet d trois clefs (figJ 6) est fbrmé de trois robinets son- 
dés successivement sur le même tuyau ; celui du milieu porte 
en a une grillé formée d'une multitude de petits trous ;* elk est 
destinée à' afrOCei' les' ordures et autres corps flottans qui poOT- 
taieât obsttuér Té petit canal by par lequel Teau doit paiser, 
quand le robinet est tourné en sens contraire à celui de la figure. 
En A et B sont deux autres robinets , de la forme ordinaire : on 
les fetme toutes les fois qu'on veut nettoyer celui du milieu, qni 
ne tarde guère à ^'engorger, et qui par conséquent ne produit 
plus la 'dépense "déterminée. 

La' fî^. 7 représente un fbhinet dont le boisseau conique cil 
d'autant plus serré parla noix, que l'eau alfluente estsoiimisei 
*ùne plusfbflc (ferge". Ce liquide arrive par le conduit A, entre 
pai'Ie bout delà noix dans la chambre B, où elle exerce contre 
le fond Une pression qui tend à pousser la noix en haut; mah 
sa forme conique s'oppose à ce que cet effet soit produit. Sur le 
côté de la noix est une ouverture qui peut être tournée en &ce 
du tuyau C , ou en d'autres sens : la manœuvre se fait en agis- 
sant sur la tête D de la noix avec Une clef. ' ' 

On se sert, dans les machines à vapeur, A^un'rohinei d î^lmtn 
faces (four-way-^cock). Cet appareil est représenté fig. 8 et 9. Les 
deux conduits, qui ont pour sections T et B, communiquent^ |!j 
l'un avec le dessus du piston P d'une pompe, l'autre avcck 
dessous. La vapeur d'eau développée par une chaudière en ébul- 
lition , arrive par S et s'échappe par C , qui la rend dans une 
capacité où elle se condense, et qu'on appelle, par cette raison» 
le condenseur. Voici l'effet de cet appareil. 

La vapeur, qui trouve le robinet R tourné comme on le voit 
fig. 8 , a un libre passage en T, et passe sur le piston P, qu'elk 
1t>rcc de descendre jusqu'au bas du cylindre; tandis que la Ta- 
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penr qui, par l'action antérieure, se trouvait sous ce piston, 

a^oule par le conduit BG, qui lui est ouvert, et se condense. 

JJIi» tout-à-coup le robinet se tourne et prend la position R' 

xtprésentée fig;. 9 : la vapeur qui est au-dessus du, piston a un 

mre passage et s'écoule par le conduit G pour se condenser; 

•n même temps , la vapeur de la chaudière , qui continue 

dVn^cf P^i* ^9 passe par le conduit B sous le piston qu'elle 

soulève. 

Cet ingénieux mécanisme sert, comme on voit , à permettre à 
la vapeur venue par le conduit S, , de prendre le chemin G , en 
pasiant tour ù tour en dessus et en dessous du piston. . 

Les robinets dont on se sert dans les usines à gaz, où le fluide 

estirèspeu comprimé, se réduisent aune plaque circulaire en 

tôle, qui. en tournant sur un axe central, ouvre ou bouche le 

<|ttial, dont elles ont le dianpiètre, ù peu près comme font les 

.^fs des tuyaux de poêle : seulement la clef des tuyaux de gaz- 

light est exécutée avec soin, et clôt exactement le passage. En 

Angleterre , on se sert aussi du robinet papillon , ou de celui de 

la fig. 7, ou de soupapes^ F<>.u^ distribuer le;gaz aux consom- 

iliatçurs. . Fh. 

ROÇH£T. {^Arts mécaniques. ) Qn donne ce nom à une roue 
dont les dents sont disposées obliquement sur la circonférence. 
l^Voy, fig. 2, pi. 12 ) Le plus souvent la dent est triangulaire et 
pointue; l'un de ses flancs se dirige au centre de la roue, et 
l*4Ùtre est oblique à cette direction. Ges roues ne serTent pas à 
Hiener des engrenages ; on les emploie pour permettre la rota- 
tion du svstèmç dans un sens, et s'y opposer en sens contraire. 
lia pièce qui est engagée dans l^s dents s'appelle Gliquet, et le 
Sjfttème du rpchet, de son cliqiket et du ressort qui le presse est 
nommé £ncliquetagje. Fa. ... 

RpGOU. Substance tinctoriale produite par un arbre de la 
Dajmlle des liliacées, nommé par les bolanistes bixa orellOfV'd.et 
cultivée à la G.uyane française. La matière colorante du rocouyer 
est une espèce de pulpe gluante d'un rouge- vermillon qui envi- 
ronne les grains. Ges graines, de la grosseur d'un très petit pois, 
H^ot reotei^iées, aij qqmjîrs.^e 3Q^^_ AO;,,dans un^ fpjt^.siUqué 
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couvert d*épine9 flexibles. La récolte la plus abondante se&nt 
Tcrs la troisième année de plantation, puis elle ya en dégéné- 
rant, à tel point qu'on est obligé de renouveler entièrement le 
le plant au bout de dix ans. L'époque de la récolle est celle delà 
maturité du fruit ; il suffît alors de presser légèrement les cap- 
sules entre les doigts, pour qu'elles s'ouvrent avec une sorte 
d'explosion. Une fois ouvertes, on arrache de l'intérieur du fmît 
la membrane ù laquelle les semences sont adhérentes, puis on 
pile grossièrement ces graines dans des auges en boû, on les 
délaie avec une certaine quantité d'eau. On les abandonne en- 
suite pendant plusieurs semaines à une sorte de fermentation^ | 
On agite de nouveau, et l'on décante dans une cuve : on pro- 
cède ainsi à une deuxième et à une troisième macération, jus- 
qu'à ce que les graines ne cèdent plus de matière colorante. 
Alors on réunit le produit de toutes les décantations, on coule 
au travers d'un tamis, qui laisse passer l'eau, et avec elle lesflo* 
cons rouges qui s'y trouvent en suspension. Les débris des se 
menses restent sur les tamis : on les rejette comme inutiles. 

Au rapport de Lcblond, ce travail est mal exécuté, et il loi 
semblerait bien préférable de ne point piler les semences et de 
les soumettre à un simple lavage par l'agitation dans l'eau; il 
pense aussi que la fermentation ne peut que nuire à la qualité de 
matière colorante. Vauquelin a eu l'occasion de vérifier ces con- 
jectures sur une petite quantité de rocou qu'il avait extraite par 
ce moyen. Les teinturiers à qui il en confia l'emploi, en esti- 
mèrent la richesse tinctoriale au quadruple de celle du rocou 
ordinaire, et ils trouvèrent en outre que la couleur qu'il avait 
fournie avait beaucoup plus d'éclat. 

Les inconvéniens attachés à ce genre de travail avaient fidt 
penser qu'il eût été plus avantageux d'expédier le rocou en Eu- 
rope tel que la nature le produit, c'est-à-dire avec les graines 
qui lui servent de support; on aurait sans doute ainsi le désa- 
vantage de transporter un poids plus considérable de marchan- 
dise; mais, outre que par ce moyen la fraude deviendrait pin* 
difficile, on éviterait encore toutes les pertes considérables qui 
résultent d'une fermentation, d'une cuite ou d'un séchage trop 
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souyentmal dirigés et mal exécutés. D'après M. Bo'tiissingault/ 
on a mis en partie ces observations à profit à Santa-ÏPé de Bo- 
l^ta y et l'on y prépare maintenant un rocou de qualité supé- 
rieure ; cependant la matière colorante subit toujours une espèce 
de fermentation ; mais les graines ne sont pas écrasées. Quoi 
ifu*i\ en soit , ce produit tinctorial une fois séparé de la graine à 
laquelle il adhère, est ensuite isolé de l'eau qui a serri à son 
extraction , d'abord à l'aide du repos et de la simple décanta- 
tion, puis on chasse le restant de l'humidité en soumettant le 
dépôt ipsoluble à l'action d'une chaleur ménagée, qu'on soutient 
jusqu'à ce que le magma ait atteint la consistance d'une pâte 
solide. 

Arrivé à ce point, on en achève la dessication en transvasant 
cette pâte dans des caisses, où on l'entend en couches de 7 à 8 
pouces d'épaisseur ; ces caisses sont ensuite placées sous des 
hangars, afin d'éviter tout contact du soleil, qui noircit promp- 
temeot cette matière colorante. Quand on veut expédier le ro- 
cou, on en fait des pains, auxquels on donne tout le diamètre 
des tonneaux dans lesquels on les embarille. Chacun de ces 
pains est enveloppé de feuilles de bananiers, et on le comprime 
fortement au moyen de planches et de gros poids. 

Le rocou de bonne qualité est en pâte bien homogène , d'une 
consistance assez ferme, onctueux au toucher; il doit être de 
couleur de feu, et offrir une teinte plus vive en dedans qu'en 
dehors. Lorsque la dessication en a été mal opérée, il est sou- 
rènt moisi dans son intérieur, et la couleur en est toujours 
plu.s pâle. En général, on préfère dans le commerce le rocou 
qui nous vient de Cayenne, et le prix en est ordinairement plus 
élcré. 

Il y a peu de substances qui soient sujettes à être autant falsi- 
fiées que le rocou, en raison de la facilité qu'on a d'introduire 
des corps étrangers dans cette pâte. Un des modes d'essai autre- 
fois mis en usage, consistait à délayer le rocou dans un peu 
d*eau tiède, et à couler le tout au travers d'un linge; le rocou 
passe , et les substances étrangères restent ; mais on conçoit 
Combien où peut s'abuser par cette méthode, car il suffirait ((aé 
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les corps ajoutés fassent réduits en poudre très fine> pour qu'on 
ne s'aperçût pas de la fraude. Mieux raudrait donc dissoudre le 
le rocou dans quelques véhicules appropriés;: dans Teau alca- 
lisée<i par ei^emple, et la 'fraude se décèlerait immédiatement 
par le résidu insoluble. Comme le plus ordinairement ce sont 
des terres bolaires ou de l'ocre qu'on ajoute au rocou pour en 
augmenter le poids, la calcination offrirait un excellent mojen 
d'en reconnaître l'existence. Le poids du résidu indiquerait im- 
médiatement la proportion ajoutée. 

Le rocou offre assez peu d'intérêt, en raison de l'extrême fu- 
gacité de sa matière colorante : aussi en a-t-on fort peu étudié 
les propriétés. A peine connaît-on la manière dont le rocou brut 
se comporte avec les différens agens. On sait seulement que cette 
substance colorante participe de la nature des matières rési- 
neuses, et que, comme telle, elle est fort peu soluble dans 
l'eau , à laquelle elle communique une teinte d'un jaune pAIe; 
les alcalis, l'alcool, l'éther et les huiles la dissolvent en biea 
plus grande proportion ; le chlore la détruit en un instant, etc. 

Le peu de fixité des teintures faites avec le rocou en limite 
singulièrement la consommation , et l'on en fait même aucuQ . 
usage pour les laines : on s'en sert particulièrement pour teindre 
sur soie : on en fait aussi quelque emploi pour le coton et le E 
On a ordinairement recours aux alcalis pour en opérer la solu- 
tion dans les bains de teinture. R. 

ROGNOIR. Voy. Relieuk. Fe. 

ROMAINE. i^Arts mécaniques, ) C'est improprement qu'on 
donne quelquefois ce nom au Dynakometre et au Peson, dont 
on se sert pour évaluer les poids des corps par le degré de flexion 
que ces poids font éprouver à un ressort. La véritable romaine 
(fig. 10 , pi. 33) est composée d'un fléau inflexible BD, suspendu 
en l'un de ses points A par un couteau qui divise la longueur en 
deux bras inégaux AB, AD. Au bras le plus court B est adapté 
un crochet auquel on attache le corps M qu'on veut peser. Un 
curseur, ou anneau mobile C, qu'on fait glisser le long de l'autre 
bras, porte un poids invariable P. On amène cet anneau sur le 
point où l'équilibre a lieu entre ces deux poids, ainsi suspendus 
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à des bns de le?ier inégaux. Des chiffres grajés près des traits 
de diyision du long bras indiquent les poids correspondans à 
chaque trait , quand le curseur du poids équilibrant y doit être 
amené. 

L'œil A où passent Taxe de rotation, et lecouteau de suspension, 
. est en acier trempé et poli. La fabrication de ces pièces a dé|à 
été expliquée. (Foy. Baijlkce.) Le crochet B est suspendu à un 
anneau au bout du bras le plus court , et cet anneau porte aussi 
sur un couteau. Le long bras est arrondi en dessus , et le cur- 
seur C qui porte le poids mobile et constant entoure cette tige et 
s'y place sur une sorte de tranchant propre à marquer d'une 
manière non douteuse le trait précis où il a été arrêté. L'instru- 
ment doit être construit de manière ù se trourer en équilibre sur 
son axe 9 lorsqu'on n'y suspend ni le curseur avec son poids , ni 
le corps à peser. Il reste à indiquer la règle à suiyre pour mar- 
quer les diTisions sur le bras de levier DC. 

Soient P le corps à peser, p son bras de levier, Q le poids 

équilibrant réuni à celui du curseur, q son bras de levier; pni»- 

. que l'on peut négliger les poids du fléau et de son crochet qui se 

détruisent, et que, dans le cas d'équilibre, les poids sont en 

-raison inverse des bras de Lb visa (Foy. ce mot), on a la 

proportion V : Q :: q : p^ ou Fp ^ Qq, Prenons un autre 

poids P'; son bras de levier restera le même, savoir /? : le 

poids équilibrant sera encore Q, mais il devra recevoir un 

autre bras de levier q' ; et l'on aura de même P' p = Qq\ En 

divisant la première de ces équations, membre à membre , 

P q 
par la seconde, on a — = -^> ou P ; P' :: 7 : ^; ainsi les 

poids sont proportionnels aux bras de levier du poids mobile 
équilibrant. Si donc P étant Tunité de poids (une livre , ou un 
kilogramme), on prend successi?cment pour P', les poids i, S, 
3, 4... les bras ^, correspondans seront q^ 2^, Zq^ kq.^.. Ces 
bras croissent proportionnellement. 

De là résulte que si l'on marque sur le long bras de levier la 
place du poids mobile qui répond à Tunité , ou à P => 1 (et l'on 
a soin de construire l'instrument de manière que cette position 
Aaaioé, T. V. 80 
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floitToUîne de l'axe de rotation du fléau); qu'ensuite on marque 
de même la placé du poids équilibrant pour un poids P formé 
d'un certain nond^re d'unités, de 10 » P% par exemple; il suf- 
fira de diviser rinteryalle de ces deux positions de l'anneau en 
Jàx parties égales, pour avoir les divisions 2, d, k*.» qoï coires- 
pondent ata: poids, de 2, 3, &... unités. Fi. 

ROS ou P£IGN£. {Arts mécaniques. ) C'est une espèce d'ièdislle 
placée dans le battant du métier à tisser, entre le» échelons de 
laquelle passent, de deux en deux, tous leis fils d'une chaîne, et 
«qui maintient leur position respeètive;. c'est le ras qai ixe la 
lai^ur dp l'étofiEe. 

• tLc6 échelons qui le composent, et qu'on nomme liants ^ sont 
plaoéa.les uns à côté des autres sur un même plan yerikal, an- 
tre quatpe tringles réunies deux & deux, qu'on nomBit y ainsi ao- 
oolées, jumeilês* LtÀ dents sont retenues dans un écaitemait 
parfaitement égal' et déterminé, au moyen d'un fil de chanvre 
ou -de lin enduit de poix, nommé Ugtuul^ pareil à celui qu'em- 
ploient les cordonniers. '•• 

Lçs deux extrémités du ros sont terminées chacune par 190 
^montant, quf'on appelle g^rde, et<]ui est un peu plus: épais qne 
la largeur des dents. Ces gardes servent à deux usages : l*" à con- 
solider le ros ; 2*^ à garantir les dents des deux extrémités, cootue 
Faction de la pointe de fer dont sont armées les navettes, qui 
endommagerait considérablement le» premières dents ^ lorsque 
Pou vrier lance la navette de droite à gauche : et ' de gauche â 
droite. 

Les qxxaitre Jumelles nécessaires pour un ros doivent être égales 
en largeur et en épaisseur; leur longueur est déterminée pair k 
largeur que- doit avoir l'étoffe. Pour les étoffes d{e soie, elks 
ont ordinairement deux lignes et demie d'épaisseur^ sur trois 
à quatre lignes de large. Pour la commodité de l'ouvrage, 
on les tient plus longues qu'elles ne doivent être ; on les fait en 
bois de hètrc. Le côté des jumelles qui doit appuyer sur la ran* 
gée de dents doit être aplati et bien dressé, et le côté extérieur 
est arrondi. 

Des gardes. Lorsqu'elles doivent être en bois, on lesassemUt 
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à tenons et mortaises ; et on tait en sorteque les jumelles paissent 
contenir les dents sans ballotter; ainsi cette épaisseur doit 
être égale à la longueur des dents. 

Lorsqu'on fait les gardes avec des morceaux de cannes^ on 
en prend deux morceaux entre deux nœuds. Les jg^ardes en laiton 
sont fondues exprès sur un modèle ; on lès ajuste ù la lime<^ et 
l'on polit la partie du devant. 

Des dents en cannes. On choisit les tuyaux les plus gros et les 
plus durs, ceux qui sont placés au bas de la canne. Op peut 
les diviser avec le premier couteau venu ; mais l'on est sujet 
à les diviser inégalement. Les fabricans de peignes se servent 
d'un instrument qu'ils nomment rosette. C'est un cône tronqué, 
en acier, dont la^ petite base entre avec jeu dans le tuyau de la 
plus petite canne propre à faire des dents, et la grande base, 
plus grande que la circonférence . extérieure de la ^lus grosse 
canne. Ce cône, d'un pouce de hauteur, est percé d'un trou 
d'environ trois lignes de diamètre; il est tourné exactement 
rond et divisé en seize parties égales, dans le sens d'un pignon 
d'angie. Avec, une lime à couteau, on enfonce également ces 
dents , 4^ manière à les rendre tranchantes jdans toute leur Ion- 
gueur; on le trempe et on le revient violet. 

On iponte ce côûe sur un axe en fer ; il repose, par sa grande 
base, sur une embase qu'on a réservée au tour; on fait en- 
trer la tige dans le trou et on la rive sui; la petite base, 
par une rivure qu'on y a pratiquée. On sent qu'en faisant 
entrer la petite base dans l'intérieur du tuyau de canne, et 
en frappant un petit coup dé marteau sur le manche, on di- 
visera ce tuyau en seize parties égales, dont chacune formera 
uue dent. 

Les rosettes de seize dents sont destinées aux plus gros 
tuyaux; on en a de dix, douze, quatorze rayons, pour les diffé* 
rentes grosseurs de tuyaux. 

Des fiUlrès. Les filières sont de deux sortes : celles qui dé- 
terminent la largeur des dents, celles qui en déterminent 
l'épaisseur. 

jLes pic^mières sont formées de deux lames de rasoir, dont 

30.. 
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Tune est placée yerticalement et fixement sur la base de Toutit; 
la seconde est placée de même sur une lame de fer qui glisse 
dans la base^ et qui peut s'avancer ou s'éloigner de la première, 
à Faide d'une vis de rappeL Ces deux lames, Tues par-dessus, 
ou à Yol d*oiseau, doivent présenter la forme d'unY, dont les 
tranchans se trouvent au sommet de l'angle , lorsque les lames 
sont rapprochées* On sent que pendant le travail , ces lames sont 
écartées selon la largeur qu'on veut donner aux dents. L'onver- 
tnre de l'angle est du côté de Touvrier, la pointe ou le sommet 
est en dehors. 

La filière pour l'épaisseur des dents est construite de même, 
mais il n'y a qu'une lame de rasoir fixe sur le pied ; la partie 
mobile porte une tige de fer, bien droite et bien polie, posée 
verticalement sur le pied, et s'approchant ou se reculant parle 
moyen Ae la vis de rappel. 

Pour tirer les dents de largeur, on appuie le roseau, par le 
côte poli, sur un morceau de bois bien uni et qui est fixé sur le 
pied, et l'on passe la canne cinq à six fois entre les lames, en 
appuyant dessus avec un petit liteau de bois, afin qu'il ne se 
soulève pas. On ne rapproche les lames que petit à petit, et l'on 
ne serre la vis qu'après que toutes les lames qui doivent former le 
ros y sont successivement passées, afin qu'elles aient tontes la 
même largeur. 

Des UgneuU. Les fabricans de ros ont des retordoîrs particu- 
liers pour réunir et tordre les fils dont ils veulent former les 
Ugneuis, qm doivent être d'autant plus gros qu'il doily afoir 
moins de dents dans l'étendue d'un pouce. Ils le poissent ensuite 
de la même manière que le pratiquent les cordonniers. 

Montage du ros. L'ouvrier pose les deux gardes sur son établi* 
enti*e les quatre jumelles , dans un plan horizontal. Il Gxe la 
' première garde à l'aide du ligncul dont il l'entortille avec les 
jumelles ; il pose une dent après l'autre , en entourant la jumelle 
d'un tour de ligneul; il en fait autant sur la jumelle opposée, 
et aTec un outil piaf, qu'on nomme batte ^ il serre fortement le 
lignent contre la dent. Un morceau de bois convenablement eu- 
taïljè, et qu'on nomme foule ^ sert à tenir les jumelles uniforme- 
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meut écartées. Il continue de mênie^ jusqu'à ce qu'il soit arrivé 
ù Tautre extrémité, où il termine en fixant la garde de la même 
manière qu'il Ta fait en commençant. 

Planage du ros. Cette dernière opération est la plus délicate et 
la plus difficile ; elle est indispensable pour donner à Tétoffe 
toute la régularité nécessaire. Il y a des ouyriers qui se serrent 
d'une sorte de iranchet^ comme le cordonnier, d'autres se ser- 
yent d'une plane. Us passent l'un ou l'autre de ces outils sur le 
tranchant des dents , afin de les placer toutes sur une même sur» 
face. Après avoir ainsi plané une surface, ils planent l'autre arec^ 
le même soin. 

Indépendamment des ros en roseaux, on en fait aussi avec des 
dents métalliques; c'est le cuivre, le fer et l'acier qu'on emploie 
à cet usage. 

Des peignes métalliques. On prend du fil tiré de la matière 
qu'on a choisie ; on l'étiré au laminoir, afin de le mettre à la lar- 
geur et u l'épaisseur qu'on désire, on le coupe à la longueur 
convenable, on le passe dans des filières analogues à celles que 
nous avons indiquées; mais au lieu de rasoirs, on emploie des 
limes douces et on monte les fils sur des jumelles en bois et quel- 
quefois métalliques, de la même manière que les roseaux. 

Les peignes en roseaux sont employés pour la fabrication des 
toiles de lin et de chanvre; on les emploie aussi pour la fabrica- 
tion des étoffes de laine, et dans beaucoup de cas pour les soie- 
ries. Les ros en cuivre sont destinés à la confection des mousse- 
lines, percales et calicots, surtout lorsqu'on veut faire tisser à 
trame mouillée, ce que les ouvriers appellent dM pompé. Dans ce 
cas, les roseaux, continuellement imbibés, se pouriraient 
promptement, et les ros d'acier s'oxideraient trop facilement, 
ce qui tacherait les tissus. Les ros en acier, qu'on désigne sous 
ce nom, mais qui ne sont cependant qu'en fer poli , servent 
pour la rouenncrie, lorsqu'on ne tisse pas à trame mouillée* 
Us sont employés plus particulièrement pour les étoffes de 
soie. Fa. 

ROUES DENTÉES {Arts mécaniques). Dans Tes grandes ma- 
chiner, où l'on emploie les roues dentées ^ on les fait en/ bois f^*' 
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en fonte. La circonférence est garnie de filets parallèles à Taxe 
de rotation , quand les roues sont dans le même plan : ces filets, 
appelés Detîts, sont égaux et également espacée sur les deux 
roues qui engrènent ensemble , et par conséquent leur nombre 
5ur cbaque circonférence est proportionnel aux rayons. La fonne 
et la disposition de ces filets, ainsi que leur nombre et les Ti- 
tesses de rotation, ont déjà fait le sujet de notre examen. (Fby. 

DeSTS, et NOUBME DE DE5TS DES AOUES.) 

Quant aux rouages en bois, surtout ceux des grandes macbi- 
nes , on ne trouTerait pas assez de résistance dans les fibres de la 
substance amincie en filets : on ne se sert donc plus de dents. 
On rcTêt les roues d'une série de cbe villes en bois ou en fer, qui 
en tiennent lieu. Si ces che villes, nonunées AxxrcHOKS, sont 
ficbées perpendiculairement et en cercle sur le plan même de la 
roue {Voj, fig. 1, pi. 20 , et fig. 13, pi. 25) , la roue est appelée 
Rouet; alors le pignon d'engrenage est remplacé par une Liif- 
TE&KE dont les fuseaux tiennent lieu de dents. Quand les cberilles 
sont implantées sur le contour de la roue et tendent au centre, 
cette roue prend le nom de Hérisson, fig. 5, pi. lo; elle peut 
engrener alors avec les chevilles d'un véritable rouet. 

Comme cbaque roue éprouve une résistance par le défaut de 
perfection des dentures, par le frottement , etc., elle absorbe 
une partie de la force motrice. Aussi ne se sert-on des engre- 
nages qu'autant qu'on ne peut s'en passer, surtout quand le 
mouvement doit être rapide , ou que la force employée est con- 
sidérable. On évite avec soin de faire conduire une trop petite 
roue par une grande ; et lorsque Ton ne peut s'en dispenser, on 
interpose une roue de grandeur moyenne , qui sert d'intermé- 
diaire. 

Quant à la loi de transmission de la force ù la résistance, voici 
comment on en fait le calcul. M (fig, 11, pi. 33) est une puis- 
sance qui agit sur la circonférence de la roue A; les dents dn 
pignon a pressent celles de la roue B. Ce système , considéré à 
part, est un véritable Treuil soumis à l'action de deux forces: 
l'une M qui tend à faire tourner la roue, l'autre la pression P, 
exercée sur les ailes du pignon a, qui retient cette roue. On sait 
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épit ces forces sobt eii raison inverse de lëiirs Ya|fDrtsyMpo<er lÉ 
roae, p pour le pignon; ainsi on a la proport îoh M i ^ :: p : m^^- 
d'où Mm»=Pp. 

De tnême la roue B , dont le rajon est m\ a sa circonférence 
pressée par une force P égale et opposée à la précédente; parc0 
que la réaction est égale à Taction. Le pignon è, dferaijonp'y 
est retenu par la pression P' qu'exerce la roué C; on a donc 
pour condition d'équilibre entre ces deux forces l'équation 

Là roue c donne de môme P'm"=Py. 

Ainsi de suite jusqu'à la dernière roue E , quel que soit la 
nombre des roues intermédiaires : pour celle-ci E, la résistance H 
agit sur le dernier pignon «, et l'on a la condition P^^W^^^R^^^J; 
fiHhl est le nombre des roues. 

fin multipliant toutes ces équations membre à membre , les 
facteurs P9P'...P<"^ disparaissent , parce qu'ils sont communs aui 
deux membres; et l'on a 

M {mm'M". . . .m'»>) -= R yp-p'-p"' • -/^"'^ 

e 'est-à-dire que dans te cas d'équitihrt d'un système de roues déno- 
tées 9 ta puissance M , feu agit sur la circonférenee de là première 
rt>uè , est d lH résistance R fui agit sur celte du dernier pignon y 
confite te produit des rayons des pignons est au produit lies rayons 
des roues. 

Il ftiut observer, à cet égard, que s'il existait dans le rouage 
une roue dentée sans pignon, en appliquant ce théorème, cette 
roue ne con/ipteraitpas, et son rajon ne devrait pas être admis 
au rang -des facteurs m , m'..., attendu qu'elle tiendrait lieu 
d'tinc PowtiE fixe, qui tratismet la force avec la-même intensité 
Tjti'tellfe la reçoit, con^me ferait un levier à bras égaux. Cette 
roue h'est employée qu'à changer le sens de la rotation des roues 
suivantes : car en général , dans un rouage quelconque , les roues 
des rangs impairs tournent dans un sens^ et les roues des ntngs pairs 
tournent en sens contraire, "' 

Et quoique lé plus souvent la puissance agisse sur M faili 
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§atsice d'une roae et la résisUnce sor odie d*Qii {lî^oiiy s'il 
vrÎTait qa*il eo iùl autrement , que la résiataoce agît, par exem- 
ple, sur le contour de la dernière roue E, celte roue ne comp- 
terait pas et serait une Téritable poulie, conformément à ce 
qu'on Tient de dire. 

Ainsi Ton Toit que la puissance M, en se transmettant par un 
rouage, s*accroît considérablement, et peut faife éqaililne à une 
résistance R beaucoup plus grande qu'elle ; mais qo*en même 
temps le chemin parcouru parla première, lorsqu'elle est rendue 
capable de sonlcTer le fardeau R , est d'autant plus grand par 
rapport au chemin décrit par le fardeau, que cette foice M est 
plus grande que luL 

Les chifires indiqués dans notre figure sont des nondires ik 
dents dont on suppose les roues et les pignons armés , et Poa 
peut reconnaître que, dans cet exemple particulier, les produits 
12, 12, 10, 10 et Si, 80, 80, 75, dont le rapport est 

7X6^X^X71=2800, 

nous apprend que chaque tour fait par la roue E correspond à 
2M0 tours faits par la roue A. D'un autre côté , la force R est 
2800 fois la force équilibrante M , en n'ayant point égard à lenn 
bras de leyiers p^'^ et m, on à leur rapport r; en sorte qu'on a 
en effet la relation Rr=r 2800 M , qui est.Tisiblement la même 
que si l'on n'eût considéré que le rapport des espaces parcourus 
par les forces R et M , dans le cas de mouTement* 

Les roues de TomnEva, de Ponva, de LiPiftAimB, etc*^ ont été 
çipliquées aux articles où ces Arts sont traités. 

Les roues sont employées dans les machines pour former des 
engrenages arec les GaéiiAiLtkaES, les Vis sahs piv, les GaiGS, 
la Chaîne de Yaucanson, les Sokvbttbs àdédic, les Cames, etc. 
Mais c'est surtout en horlogerie où elles jouent un rôle impor- 
tant (^Foy. MoiiTBE, Pekdvle, Sokheete, Répétitiov, lUTEn^ 

TOVEKE-BEOCHE, Ctc). Fe. 

ROUES D'ANGLE. ( Jris mècamques. ) C'est ainsi qu'on ap- 
pelle des roues qui ne sont pas dans un môme plan : Toici com- 
ment il faut en comprendre la forme et les fonctions. 
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ConccTez deux cônes, tangens, dont les sommets coïncident : 
8i TOUS imaginez ces surfaces rcTêtues de filets et de creux di« 
liges selon les génératrices , et que ces filets soient égaux et éga- 
lement espacés , ces cônes formeront un engrenage , c'est-à-dire 
^ue la rotation de l'un entraînera celle de l'autre. Maintenant , 
prenez sur des filets en contact deux points voisins , par lesquels 
TOUS mènerez quatre plans perpendiculaires deux à deux à 
chaque axe ; tous détacherez des cônes deux roues dentées pro- 
pres à former un engrenage , les axes de rotation étant dirigés 
aelon ceux des cônes, {^oy. ùg. 15, pi. 16, et fig. 5, pi. 23). 

La forme de ces dents doit être réglée d'après les mêmes 
principes que c^lle des roues dans un même plan : nous nous 
dispenserons d'entrer ici dans les détails de construction , parce 
que cela exigerait une étendue que nous ne pouyons y consacrer. 
En général, si A et a désignent les angles formés au sommet 
par les génératrices des deux cônes avec leurs axes respectifs, 
les rayons R, r des cercles primitifs des roues, et par consé- 
quent leurs nombres de dents, sont proportionnels aux sinus de 
ces angles, et l'on a la proportion R : r :: sin A : sin a. Ainsi 
les ritesses relatives des deux roues d'angle sont données par les 
angles formés aux sommets des cônes. 

Rovss DB CHAMP. G'cst uuc rouc dont les dents sont perpendi- 
culaires au plan , et par conséquent parallèles à l'axe de rotation : 
ces dents sont pratiquées sur le bord d'une couronne qui borde 
la roue ; elles engrènent avec un pignon dont l'axe est perpen- 
diculaire au premier axe. Foy. la roue ibi, fig. 3, pi. 2&. 

Roue de eencortee. C'est une roue de champ dont les dents 
sont taillées en Roghbt. F(>y. Moutee, Pehdiji.e, fig. 2, pi. 13, 
et fig. 6, pi. 2Zi. Fa. 

ROUES DE VOITURE. (ÂrU mécaniques.) On travaUle des 
bois en leur donnant la forme d'arcs de cercle , dont le rayon est 
le même pour tous ; c'est celui de la roue : ces bois sont appelés 
Jahtbs; on les assemble bout à bout, ù l'aide de tenons et mor- 
taises, de manière à former un grand anneau circulaire. Ces 
jantes sont maintenues par les rais. Au centre du cercle est le 
moyrêu, corps en cylindre aminci, ou cône tronqué «ux deux 
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bouts extérieurs 9 et percé d*un conduit dirigé selon l'axe. Les 
moyeux se font en orme nomme tortillard ou malfend; on les 
frette aux bouts et au milieu de chaque côté des rais, les rais se 
font en bois de chêne bien sec , et plantés à grands coups de 
ihasse , dans dés mortaises pratiquées sur le contour du bongé : 
ils ne sont pas perpcndiculaire^ à Taxe de Tessieu , mais dirigés 
en dehors sous une inclinaison de iO<* à lii^'y selon le diamètre de 
la roue. Ainsi l'ensemble des rais forme une sorte de pyramide 
très ouverte dont le sommet est sur l'axe; cette disposition est 
appelée écuantear de la roue ; elle a pour objet de donner plus de 
force de résistance, lorsque le sol a des pentes , parce que k 
rais inférieur âe trouve vertical , quand la chat*ge de la voiture 
se porté en grande partie de son côté, ce qui empêche les rais de 
faire le chapelet , c'est-à-dire de se désassembler. Par Tàutre 
bout, les rais sont assemblés, aussi à tenons et mortaises, ila 
t)artië concave des jantes , chaque jante retenant deux rais, parce 
qu'il y a deux fois plus de rais que de jantes^ lesquelles forment 
par leur réunion un cercle exactement perpendiculaire Â l'aie. 
Dans le trou cylindrique du moyeu, on introduit la botte^ qui est 
un tube de fonte, de fer, ou de cuivre, monté sur l'essieu de la 
voiture, et dans lequel cet essieu tourne. Enfin, la circonfé- 
rence de la roue est recouverte d'une épaisse bande de fer, le 
plus souvent d'une seule pièce, qu'on y courbe et soude, en fai- 
sant rougir le mctaK et qu'on y fixe par des boulons à écroU qui 
traversent les jantes. Les charrettes et grosses voitures ont les 
bandes de leurs roues formées de plusieurs pièces dont chacune 
recouvre un joint. Les roulicrs seraient trop incertains de trouver 
partout des ouvriers assez habiles pour ressouder les cercles qui 
viendraient à se rompre. Les boulons ne doivent jamais saillir 
au dehors ; leurs têtes soht perdues dans un trou conique de la 
bande. 

Les roues sont destinées à diminuer le frottement du tirage, 
en le convertissant, de première, en seconde espèce. (Fby. 
Frottement.) La circonférence se déroule sur le sol, et la roue 
a fait un tour entier, quand la voilure s'est avancée de toute II 
longueur de ce développement (environ Z fois '- le diamètre); 
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l'où l'on voit que le frottement devient d'autant plus faible que 
es roues ont un plus ^and diamètre. Voilà pourquoi les Par- 
>iEiiS9 les Diables , les C barrettes , qui sont destinés à transpor- 
:er des fardeaux très lourds , sont montés sur de très gprandes 
*6ues ^ et que le tirag^e des cabriolets de luxe est quelquefois à$-« 
ses considérable 9 parce qu'ils sont supportés par de petites 
roues. 

Les nombreuses mortaises qu'on est obligé de creuser sur le 
contour du moyeu en affaiblissent la résistance ; pour remédier 
en partie à cet inconvénient, on a soin de disposer ces mortaises 
alternativement sur deux circonférences voisines , afln que les 
trous ne coupent pas tous les mêmes fibres. Du reste, il faut 
que les rais butent par un talon sur le bord de la mortaise 
cit se tiennent d'eux seuls en position, de manière à former, par 
leur ensemble un cône très évasé qui éloigne les jantes de la 
caisse , afin que les secousses qui font pencber la caisse ne la lais* 
sent pas frotter sur les bandes. Fr. 

' R013ES HYDRAULIQUES. {Arts mécaniques , pi. 32.) Avant 
de construire une roue hydraulique , il faut évaluer la force dont 
lé cours d'eau est capable , force qui dépend de la masse d'eau 
affluente et de la vitesse de sa chute. Ordinairement, on établit 
en amont des travaux d'art pour encaisser le cours d'eau , un 
barrage pour en élever le plus possible le niveau, un Rêversoir 
pour en maintenir le niveau et faire écouler les eaux surabon- 
dantes, etc. ; ou bien si le sol est en pente rapide, on construit 
un canal qui conserve l'eau i\ son niveau , la conduit au lieu 
d'exploitation, et la dirige sur la roue par une buse^ afin de se 
procurer une chute considérable. 

Quant à la détermination de la masse d'eau disponible, nous 
avons expliqué aux mots ÉcouLEMEirr et Réversoir , les procédés 
dont on se sert pour l'évaluer. 

Supposons donc qu'on connaisse la masse d'eau disponible 
et la hauteur de la chute ; voyons maintenant à tirer parti de 
cette force motrice pour faire tourner une roue. Comme le 
moyen de communication de l'eau avec l'appareil dépend de la 
forme qu'on donne à celui-ci, nous ne décrirons les procédés 
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usités pour faire agir Teau qu'en parlant de chaque espèce de 
roue , et indiquant les règles de construction qui s'y rapportent» 

Désignons par M la masse d*eau dont on peut disposer chaque 
seconde (en mètres cubes) , et par H la hauteur de la chute ex- 
primée en mètres. La force motrice est MH, c'est-à-dire qu'dk 
est capable de remonter la masse M à la hauteur H ^ ou 5 si Voi 
Teut 9 le poids MH mètres cubes (1000 kilogrammes) à i mètreè 
de hauteur par seconde. Lé courant est dit posséder la force de 
HH Dtnamies* 

{!t pour exprimer cette donnée en force de cheval ^ comme OB 
sait qu'un bon chcTal de machine à Tapeur est capable de Oy07 
dynamies, c'est-à-dire élèye 0,07 de mètre cube à 1 mètre pu 
seconde, il faut dlyiser le produit MH par 0,07, et le quotleat 
14 MH est le nombre de cheyaux de yiq[»eur, dont le courant a 
la force. Foy. t. 2 , p. 302. 

Mais il ne faut pas oublier que la force motrice ne se transmet 
pas intégralement à la roue ; une partie plus ou moins considé- 
rable est perdue ou absorbée par les résistances. 

Les causes de ces pertes sont : i^ les firottemens inévitable de 
l'arbre ; 2* une portion de la chute d'eau est inutile par la forme 
même de la roue et de ses ajustemens; S^ une partie de l'eau 
s'échappe sans exercer d'action; 4* l'eau qui mouille les parties |i 
ascendantes de la roue est une cause de retard ; 5^ le fluUlc aprcs 
sa chute exerce souTcnt un remous, ou éprouve une stagnation 
momentanée, qui résiste au passage de la roue, etc. 

Les meilleures roues hydrauliques ne reproduisent au piv 
que les 0,75 de la puissance motrice du courant , et les bonnes 
ne donnent guères que les 0,66 de cette force; mais ces appa- 
reils sont, la plupart du temps, si mal construits, qu'où n'f 
utilise que la moitié et même le quart ou le cinquième de la 
force du courant. 

Quand on a mesuré la masse d'eau et la hauteur de la chute > 
on peut donc calculer la force motrice dépensée, et la réduire 
ensuite ù ^011 effet utile; on voit par là si cette force est capable 
de produire reiïct qu'où eu attend. Par exemple, si l'on soit que 
pour mou4rç 1 hectolitre de blé , il fout dépenser^ aux deux 
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de la meale, 416 dynamies par heure (c'e.^t-à-dire que la 
Ebrce utile doit éleyer 416 mètres cubes d*eau à 1 mètre , chaque 
t»èfire)« on Terra si le produit MH, répété S6(M) fois^ surpassé 
U6 d*iine quantité suffisante pour satisfaire aux pertes dues an 
frottement. Admettons que le courant produise 0,28 mètres 
biibes d*eau par seconde, et que la chute soit 0"*,75; le produit 
Ae ces deux nombres est MH » 0,21 ; et multipliant par 3600 
pour aToir la force dépensée en une heure, on trouve 756 dy- 
namies. Ainsi le courant devrait, sans les pertes, élever, chaque 
heure 9 766 mètres cubes d'eau à i mètre. Retranchant un tiers 
pour les frottemens, etc., il vient 504 dynamies, nombre qui 
Borpaase 416, et montré qu'on peut employer cette force à la 
mouture d'un hectolitre de blé par heure. 

On distingue trois sortes de rouê$ verticales , que nous exami- 

neronê successivement, parce que la construction et les effets en 

sont différens , aussi bien que les principes d'application. Les 

Tomes é aubes sont celles qu'on voit figurées PL 32 , fig. 1 et 2 ; 

Vean agit en dessons de l'axe sur les aubes, par sa masse et la vitesse 

qae la chute lui donne. Les roues à augetSy représentées fig. 4 

A 7^ tournent entraînées par le poids de l'eau , qui emplit les 

vases dont le tambour est entouré ^ vases qui se vident à mesure 

ipi*fl8 descendent; la vitesse de l'eau du réservoir y est presque 

nalle dans son action. Enfin , il est une troisième espèce de 

roue, qui participe à la fois des deux précédentes {Voy* fig. 8); 

l'eau agit par son poids et sa vitesse, en attaquant les aubes de la 

- roue , un peu au-dessous du plan horlEontal mené par Taxe de 

rotation ; on les nomme roues de côté. 

Chacun de ces appareils a ses défauts et ses avantages , qu'il 
convient de bien faire connaître, pour apprécier le service qu'on 
en doit attendre, et pour faire un choix éclairé, d'âpre les prin** 
dpes que rexpérience a démontras : rVst ce qui va faire le sujet 
de l'exposition suivante. 

1°. Roues d aubes on palettes (fig. 1 et 2). 

Pour établir un de ces appareils^ qu'on nomme aussi roue #n 
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dessous {mdershoi w/teel) , on fait un barrage Terlical pour anê*, 
ter le courant, et Ton ménage une yanne mobile yers lapaitk 
inférieure , pour laisser le passage à la masse liquide. On a son 
que cette iranne puisse être commodément tirée , pour propiH^ 
tionner Touyerture du pertuis i\ la masse d'eau afiluente, oui 
celle dont on a besoin pour faire fonctionner la roue, ainsi quH 
sera expliqué. 

On construit en ayant du barrage un coursier^ on nomme aios 
deux petits murs yerticaux et parallèles, qui sont espacés de la 
largeur ou épaisseur du tambour, et qui s^élèvcnt assex pour 
porter les tourillons sur lesquels la roue tourne dans des coUçU 
en fer, en cuiyre, ou seulement en pierre dure. On compreid 
que la roue enfermée entre ces murs , doit en raser les ft 
rois sans les toucher, pour que Teau ne puisse se pcidre 
entre Tune et les autres. Le fond du cpursicr (fig, 3) a la foime 
d'un plan incliné , qui se rend de la partie inférieure du pertqis 
jusqu'au-dessous de la roue : ce point répond ù la verticale de 
l'axe. Pour conduire l'eau depuis le pertuis jusqu'au plan in- 
cliné , il conyient que la yanne soit un peu inclinée yers l'a- 
mont (fig. 2). On doit enfin éyiter que l'eau ne choque lesfacei 
du coursier. 

On pratique en outre un petit ressaut élargi en ayal de ce 
plan incliné, pour fayoriser l'écoulement de l'eau, après qu'elle 
a agi sur les aubes , parce qu'il importe que ces aubes ne soient 
pas obligées, quand elles remontent pour acheyer leur réTO* 
lution , de chasser l'eau qui est au-deyant d'elles , ce qui ferait 
perdre de la force. Au reste , il y a des constructeurs qui ne 
font pas ce ressaut , pour éyiter la dépense, et qui croient que la 
résistance que l'eau fait éprouyer ù la roue est très faible, û 
cause delà yîtesse qui reste au liquide après son action; et que 
d'ailleurs le ressaut fait perdre une partie de la chute, qui 
doit toujours être comptée du fond du ressaut jusqu'au niveau 
supérieur. 

Le plus souyent on remplace le plan incliné du coursier par 
une surface cylindrique en maçonnerie (fig. 9 et 2), exactement 
concentrique à la roue, et qui en rase le bord. 
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On se représente donc la roue comme encaissée dans son 
(Oursier, recevant sur les aubes l'eau animée de la vitesse de sa 
iliute, depuis ce niveau jusqu'au centre de l'aube, et poussée 
lar cette force. La roue tourne alors sur les tourillons de son 
ixe , et la rotation de cet arbre est ensuite communiquée , par 
Les engrenages, où les autres appareils convenables, jusqu'au 
ieu où elle est employée ù l'effet demandé. 

Assez souvent le tambour de la roue est formé de deux cer- 
tes égaux en bois, et montés sur l'arbre à l'aide de rayons 
Qortaisés et chevillés : ces cercles ont leurs plans parallèles , 
ispacés de la largeur du pertuis, qui règle l'épaisseur du tam- 
IQUr* On relie ces cercles ensemble par des traverses ; l'e^ace 
mi çépare les cercles reste vide , et facilite l'écoulement de l'eau 
mr^s son action. Cependant quelquefois on recouvre ces cercles 
te Couves, qui ferment la surface courbe du tambour, et lui don- 
w^jït la figure d'un cylindre sans bases. Les aubes sont des plan- 
chettes rectangulaires attachées sur des coyaux qui sont implap-* 
^8 i la surface du tambour, |]an$ le sens du prolongement des 
ipajons. On les y fixe par des tenons chevillés. 

,.; Il faut ol)server que la roue prend en définitive une vitesse 
constante, sous l'effort qui la pousse. Or, d'une part, s'il n'y 
^yait aucune .résistance, la vitesse de la roue serait la même 
m^f celle de la chute; le liquide n'exercerait plus aucune 
pression sur! les aubes; de l'autre, si la roue était arrêtée par 
^IB; fiçein , la force motrice étant sans effet , la machine ne don- 
lO^r^it aucun produit. Yoilà donc deux états extrêmes dans les- 
^els la machine ne surmonte aucune résistance, c'est-à-dire ne 

donne aucun effet utile, savoir : quand la roue ne tourne pas, 
i^ quand elle a la vitesse de la chute. C'est entre ces deux vi- 
"têsses qu'est comprise celle dont on doit faire usage , et suivant 

qa^on fera croître la vitesse de la roue en allant de la vitesse zéro 

j^ celle de la chute, on changera l'effet utile. 
C'est aux expériences à décider quel est le degré de vitesse le 

Jtlus avantageux : celles qui ont été tentées par divers physiciens, 

^en particulier par Smeaton, montrent que l'effet de la roue 

l^draulique est à son maximum quand la vitesse du centre d'im- 
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Pour donner aux roues à aubes plus d'action mécanique, on 
à fait beaucoup d'expériences, en yariaot les dispositions de Tap- 
pareil, changeant le nombre et la forme des aubes , etc. Yoicice 
que Tobservation a constaté. 

£n faisant croître le nombre des aubes , l'effet produit aug- 
mente d'abord; mais on augmente eu même temps les dépenses, 
le poids de la roue et les frottemens : on regarde yingt-quatre 
aubes comme étant une bonne construction. 

Bossut fait Toir que, pour une vitesse de roue donnée, il faut 
un nombre déterminé d'aubes pour obtenir le plus grand effet 
possible ; mais la règle que ce savant a trouvée n'est pas assez 
simple pour pouvoir être mise en pratique. Ou peut dire qu'en 
général la roue doit porter un aussi grand nombre d'aubes que 
la force du bord du tambour le permet, en évitant de trop sur- 
charger la roue. L'inconvénient de trop diminuer le nombre de« 
palettes est beaucoup plus grand que celui de les trop augmen- 
ter. L'usage est de donner 36 à &0 aubes aux grandes roues de 
7 mètres de diajnètre. L'arc plongé ne dépasse guère 25 à âO 
degrés. 

Ces aubes, dirigées dans le prolongement des rayons du tam- 
bour, ont ordinairement pour longueur ^ comptée dans le seni 
de ce prolongement, lé quart ou le tiers de la hauteur de la 
chute : on leur donne pour écarlement, de l'une à l'autre, à peu 
près cette même longueur. 

On a trouvé qu'au lieu d'implanter les aubes perpendiculaire- 
ment à la surface du tambour, ainsi qu'on vient de le dire, il y 
avait de Tavanlage à les incliner de 25 à 30 degrés, sur les pro- 
longemens des rayons du tambour (fig. 4)* L'aube sort alors de 
l'eau dans une position verticale , et se trouve plus favorable- 
ment disposée pour échapper au liquide. Il est vrai qu'elle est 
moins perpendiculaire au courant à son entrée , et que l'action 
est moins forte ; d'où l'on voit que si l'eau trouve plus de Faci- 
lité à s'échapper après son action, son choc ne se fait plus aussi 
perpendiculairement i\ l'aube ; mais l'expérience apj^rouve cette 
cbhitrîiclion dans Beaucoup de circonstances. 

On prend soin de ne faire plonger les aubes cl^ube rdu« en 
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force motrice constante, à Tétat de rotation uniforitie, ayee 
la Titesse V pour le centre dUmpulsion de l'aube. Le pertuis 
fermé par une vanne inclinée est censé placé le plus près 
possible des aubes, disposition la plus fayorable à Faction de 
Teau. Soient a et ^ les dimensions rectangulaires du pertuis, 
mb sa surface, Y la vitesse du fluide à sa sortie, ô le coeffi- 
cient de la contraction ( environ f ) , le volume d*eau quî 

Tient de frapper la roue est ahcY , sa masse —o^Y, en faisant 

8 
g = Q^jSi. Or, le centre d'impulsion ayant la vitesse ©, n*est 

frappé qu'avec la vitesse relative Y — t?, ce qui donne 

.-'«^Y(Y'— «) pour la quantité de mouvement de l'eau; et 

comme l'eau, en se renouvelant sans cesse, agit à la manière 
des forces motrices, il faut multiplier cette valeur d'impul- 
sion par la vitesse v de l'aube, pour avoir la quantité d'actioii 
produite , qui est par conséquent 

Q « -fl/^Y (Y— f))i?. 

Ici a, /», Y, V, sont rapportées au mètre; ces vitesses sont des 
espaces décrits en une seconde ; Q est le nombre de mètres cubes 
d'eau (1000 kilogrammes) , élevés ù 1 mètre par seconde. 

Si l'on chercbe quelle doit être la vitesse v du centre d'im- 
pulsion de l'aube, pour obtenir le maximum de force, on 
trouve t? = ^ Y ; alors la quantité d'action est * * . . 

. r-«^V'«— --, ou la moitié de celle du courant. Ces ré- 

sultats diffèrent de ce que donne l'expérience, qui, comme on 
l'a déjà dit, répond à i? = ^ Y, et Q - | HM. C'est l'effet des 
pertes que nous avons signalées. 

Hais notre formule est parfaitement conforme à l'expérience, 
dans les conséquences qu'on en tire d'ailleurs , et qui sont con- 
firmées par les épreuves de Smeaton, Bossut, Parent | Depar* 
eieux^ Borda, etc. 

A9Bte£, T. Y. 31 
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la quantité cLb mouTement de l'eau; et enfin il Tient ^> pour U 
quantité d'action communiquée ù la roue (par U même raison 
qiie ci-devant), 

•■ ■ ■ ' • • ■ ■ ■ ;•'•.. 

Le maxlnutm de cette formule répôhd à t? *==»; V;, et est Q =» ^ T', 

c'est-à-dire que la vitesse du centre d^ impulsion des atibts de la roue 

doit être le tiers de la vitesse moyenne du courant. (]ette dernière 

valeur de Q est presque le quart de la force dépensée par le con- 

rant ; et à cause des pertes , on doit la supposer égale à ce quart. 

Ainsi la quantité d'action utile est Q :^ 0,01275^a6 V^, et l'effort 

liab 
exercé sur les aubes" est =~V«, en prenant toujout*» 1000 kil. 

pour unité de poids. .;, 

Tout ce qui vient d'être dit sur l'effet utile ^es roues à aubes 
dans un fluide indéfini s'applique aux roues des bateaux à va- 
peur, parce que la résistance qu'oppose le fluide rapx palettes de 
la roue est égale et opposée à celle que les.^ubes opposent au 
flpide qui les frappe^ dans le cas cirdessus. . 

pi D désigne le diamètre du cercle décrit par le centre d'im- 
pulsion de l'aube 5 puisque l'espace décrit en 1" est { V, la cîr- 

confé«nce .D est décrite en ^ secondes; donc le nombr. 

20V 
de tours effectués en 60" ou une minute estT = -r — , ou 

. ■ f' jj 

3^ Roues en dessQU^s à aubes courbes (fig. S). 

L'action mécanique des roues est surtout affaiblie par la perle 
ijue cause le choc du fluide : dans ces machines, cpmme dans 
toutes celles où l'on eitiploie la force vivbv'î*^*-*-^^'* '"^ 
masse animée d'une vitesse . il se fait une destructîoo de la pqis- 
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sauce motrice qui est d'antant phis grande qae la Vitesse est ^lus 
coirsidérable. La meillétrre roue serait donc celle qui ùe serait 
-mue que par le poids de Pé'àu, ce poids descendant âmésùilc 
que la roue tourne; c*est cequ*bn TCrra lorsque nous If âitérbns 
des roues en dessus. Il faudrait dcfnc disj^o^èr les rôùes éil> dèi^ 

« ... 

sous^ de manière qù^ la yitesse dix fluide fût nulle en agissant 
ôur l'aube , et nulle éri'la quittant ': c'est" ce qu'on obtient à l'aide 
des roilés *à aubes èourbès. Nous m pOthronjs entrefâèï dans tous 
les détails qui ^ont proptès à ce genre d^appareilé ^ et nous ren- 
Terrons à tin Mémoire de M. Pôncelét, qui analyse la question 
ayec soin et clarté (Bulletin de la Société d'encouragement', 
en i8î5). Nous nous bornerons à indiqiter les règles générales 
qui sont la bdtiséquence de ce Système. 

La roue est contentie V'comme ci-deyant, dans un coursier 
qui èil embrasse la partie fnférîéure ; le plan sur lequel l'eau 
s'éeèule en sortant dû pertms à une inclinaison d'un dixième, 
c^est-à-diré qûè'la bauteur de Ce plan incliné est le -^ de sa lon- 
gueur; il' sert de seuil à la tanne, qui est pencbéë Ters l'amont 
et lirre Teau le plus près possible de la rouè^ conÂihé dans les 
roues en dessous bien ordonnées; . 

Lorsque l'aube courbe (fig. S) 'àirriyè dans la position où l'eau 
descendante l'atteint, sa paroi est tangente au plan incline, 'et 
le liquide y entre arec la yitesse due à sa cbute* Si cette àube 
restait dans cette situation, la fbue ne tournerait pas, et l'eau ^ 
en yertu de sa yitesse acquise, remonterait le long de l'aube jus- 
qu'à la hauteur due à la chute, et sa yitesse serait alors épuisée ; 
mads l'aube se meut et descend pendant que cet effot est prodtdt, 
et il s'agit de disposer les choses de manière que l'eau aban- 
'^onne la roue à l'instant où la yitesse du liquide eift réduite à 
zéro. Alors toute cette vitesse a été employée au mouYement dé 
la roue, et sa pression sur l'aube a produit tout son^ effet. Okf 
ménage sôùs la roue un petit ressaut pour faciliter récotdeniôat 
de cetle ean,' qèi, éibtït prirée de yitesse; ne'ftiiHft qu'autant 
que l'aube la chasserait en la pousÉai^ par la surface extérieure 
de l'aube , ce qui dissiperait une -partie de la puissance* On 
trouye qu*il faut que l'aube, à son point d'attache ayec la roue^ 
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en croise la circonférence soua un aogle de S4 degrés. On f^t 
ces aubes en t61e, qu'on cloue au tambour, et on leur donne 
|)our largeur au moins celle du pertuis qui débile l'eau moliice. 
Au reste, les conditions de cet établissement sont les mSnU} 
que pour les roues en dessous i!i aubes planes. 

Voici donc comment on fera le calcul des effets d'une raoe à 
aubes courbes, lorsqu'on connaîtra la hauteur de la chute d'ean, 
l'orifice du pertuis, et par suite le poids U de l'eau écoulée eo 
une seconde. Soit V la vitesse du fluide lorsqu'il entre sur ïuàtt, 
sans choc et tangentietlemeDt à sa courbure; n celle du contow 
extérieur de la roue ; l'eau montera avec la vitesse rel^n 
¥ — V. Lorsqu'elle aura épuise cette vitesse, elle redesccndfaU 
long de l'aube et elle aura acquis la même vitesse ¥■ — eATMIfr' 
tant où elle l'abandonnera : la vitesse absolue de l'eau dans l'e;- 
pacesera donc alors (V — u) — v, ou V — 2p. Pour l'effet iritm- 
mum, cette quantité doit Otre nulle, savoir, d — ; V , ou laù- 
iesse du contour extérieur dtg aabtt doit être moitié dt eelU da 
courant. On prouve aussi que l'action motrice dépensée est tout 
entière communiquée à la roue. 

Mais comme il est impossible d'éviter que le choc ait liea, 
parce que la rotation change continuellement la position d» 
aubes dans l'espace, l'espéricace prouve que la plus grande ae- 
tion mécanique a lieu quand la vitesse du bord de la roue estlesjd* 
Cille du. courant i alors cette action se trouve être la moitié de la 
force motrice dépensée. 

O'après ces considérations , on devra , pour obtenir l'eCEét 
■maximum , proportionner la résistance à surmonter, de sorte 
que la vitesse v du bord extérieur de l'aube soit les ; de celle V 
du courant , â l'instant où il atteint ce bord sur le plan inclini- 
Soit U la hauteur due à cette vitesse V du courant, et U le 
nombre de litres ou kilogrammes d'eau écoulés en une seconde: 
HMsera la force motrice, et l'effet utile n'en sera que la moitié 
ou ;HM. On trouve que le nombre de tours faits par laroueca 

V/H 

une minute est T =- 50,7 — - , D éUnt le diamètre de la roue. 

■'1 .., , 
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Quant aux principes de construction , yoici ceux que M. Pon- 
celet assigne. Le coursier embrasse le bas de ces roues, le fond 
est tangent à la circonférence et incliné en aval de ~ de sa lon- 
gueur; il sert de seuil à la vanne, qui est inclinée vers l'amont, 
afin que Tcau se débite le plus près possible du bas de la roue. 
On pratique un petit ressaut pour faciliter la fuite de l'eau après 
son action ; ce ressaut commence yerticalement au-dessous de 
Taxe central, et on l'élargit à droite et à gauche, des deux côtés , 
du coursier. 

Le pertuis, pour les petites chutes qui ont beaucoup d'eau, a 
pour largeur le double de la hauteur : on fait cette largeur qua- 
druple de la hauteur quand il y a beaucoup de chute et peu 
d'eau. Dans tous les ca$, la hauteur ne doit pas être moindre 
d'un , ni surpasser quatre décimètres ; l'épaisseur de la lame 
d*eau n'est que les trois quarts de cette hauteur. 

Les aubes sont des portions de cylindres; l'épaisseur de la 
couronne doit être égale au tiers de la chute ; l'écartement des 
aubes est de 3 à A sixièmes de la hauteur du pertuis. Ces don- 
nées suffisent pour faire l'épure de la roue à aubes courbes , les 

circonstances extérieures étant connues. 

« . 

A"* Roues d pots ou d augets (ûg. 4 9 5 , 6 , 7). 

Dans ces appareils, qu'on appelle aussi roues en dessus ((/ter- 
shoUwkeeC), l'eau arrive en haut de la roue, est versée dans des 
Tases qui en garnissent le contour, et fait tourner, par son seul 
poids 5 le tambour qui les porte. Ces vases sont ensuite vidés à 
mesure qu'ils s'approchent du bas de la roue , point où leur axe 
se trouvant horizontal , ils ne peuvent plus retenir aucune por- 
tion du liquide ; ils remontent ensuite à vide , l'oriGce tourné en 
bas. Quand les vases sont tous vides , la roue est d'elle-même en 
équilibre, parce que tous les poids y sont symétriquement dis- 
tribués ; mais dans l'état de mou^înent , d'un seul côté de l'axe, 
une partie des augets contient de l'eau , dont le poids entraîne 
le système dans le sens indiqué parla flèche (fîg. 4^ 5, 6). En 
effet , les poids de l'eau contenue dans les augets sont autant de 



n 



468 ROUES HTDRAtîLIQUES. 

forces situées d'un seul côlé €t agissant arec des bras de lerien 
Inégaux, qui sont les longueurs Jes perpendiculaires menéesde 
l'axe de la roue sur les irerlicalcs de ces poid». 

Il n'j B, comme on Toit. de charge que d'un côté du di»- 
mèlrc Tertical mené par l'axe de rotation. Le Tase supérieur k 
remplit, puis cède la place, par l'effet de la rotation, au Taie 
«uivani, qui se reipplit ii son tour, et ainsi de suite. I.'auget qui 
est plein , à l'extrémité du diamètre horizontal , a son axe vcrll- 
cal, et exerce un plus grand effort que les autres , parce que son 
bras de levier est le ra}'on même de la roue. Ceux qui sont pliu 
éleTÈs n'ont pour moment que le produit du poids de l'ean qu'ils 
contiennent, par leur distance entre les rertlcales de l'augetel 
de l'axe; et ceux qui sont plus bas ont 4 la fois un bras de levier 
joindre que le rayon de la roue, et une moindre masse d'eau, 
parce qu'ils se vident ii mesutc qu'ils descendent. 

On observera que le frottement exercé sur l'axe de la roue est 
proportionnel à la pression. Si l'on faisait arriver l'eau dans l'au- 
get qui est immédiatement au-dessus de l'axe, ce poids ne pour* 
rait agir pour l'aire tourucr le système, et pesant sur l'axe, il 
nuirait au contraire A cet efTcI. Si le vase le plus élevé reçoit 
l'eau du réservoir trop près de la verticale de l'arbre, sonpoidt, 
quoique agissant par son moment, nuirait encore, parce qu'il 
chargerait l'axe et produirait un frottement qui ne serait pu 
compensé par un bras de levier très court. On versera done 
l'eau dans un auget un peu distant du sommet de la roue, soit 
en arrière (fig. 7) , soit plus ordinairement eu avant de ce som- 
met [ùg. h, i>,G) : ces deux dispositions impriment à la roue 
des mouvemens de rotation en sens contraires, mais produisent 
la mtlmc action. 

On fait un cylindre ou latnbour creux impeiméablc à l'eau par 
son contour extérieur, appelé ioie (flg, 4) : ce bordage est sou* 
tenu sur l'arbre par des bros ou croisillons ajustés fi tenons et 
mortaises, tant sur l'arbre que sur la sole. On garnit les deux 
bases planes de joum formant tout autour un canal circulaire 
C'est entre ces jantes qu'on dispose des lames de tôle qui l'entTB- 
coupent en cellules ou augcts, en s'étcudant d'une joue &P 
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tre, et 86 troUTant d'ailleurs exactement jointes pour contenir 
Teau. SouTent on coude ou courbe ces lames de tôle , comme 
on le Toit dans les fig. 5 , 6 , 7, de manière que le fond de Tauget 
soit perpendiculaire au tambour^ c'est-à-dire sur le prolonge- 
ment de ses rayons. 

La fig. 10 représente une forme qu'on a jugée très utile en 
Angleterre. La partie GI y nommée le Inras de Tauget , est le 
prolongement du rayon du tambour; ensuite on coude à angle 
un peu obtus l'autre partie LI, qui est appelée anani'-h'as. L'es- 
pace LIG est la coupe de l'auget des fig. 6 et 7» On fait l'angle LGI 
de 25 à SO degrés. 

Mais on doit préférer donner à cette coupe la forme ÂBG1> 
(fig. iÔ) deux fois coudée. Le bras AB est encore dirigé selon le 
rayon de la roue; l'ayant-bras BG fait un premier coude, et le 
poignet GD en fait un second. 

Il ne suffit pas que l'eau soit conserrée dans les augets descen- 
dans, il faut encore qu'il ne s'en perde pas à l'arriTée, et que 
toute la hauteur de chute se conserre. Une buse remplit mal 
ces conditions importantes, et l'eau n'y arriTC jamais sansTîtesse 
aux augets. On doit préférer amener l'eau du réstfnroir dans un 
canal dont le bout est fermé par une Tanne qu'on ouyre autant 
qu'on le Teut , pour conseryer le nircau supérieur (fig. 5 et 7). 
Alors la Vitesse de l'eau qui descend dans l'auget n'est due qu'à 
une petite chute. Voici les conditions que l'expérience a montré 
être les plus fayorables. 

Si la résistance que doit surmonter la roue est telle que le 
poids de l'eau des augets ne puisse l'emporter, la vitesse sera 
QuUe, et la roue ne produira aucun elTet. D'un autre côté, si la 
roue tourne avec une telle vitesse que l'eau tombe comme elle le 
ferait librement , le liquide ne pressera pas sur les fonds des au« 
gets qui descendent aussi vite qu'elle. G'est entre ces deux ex- 
trêmes que la vitesse produit l'effet maximum. Smeaton a conclu 
de ses expériences que quand la roue tourne très lentement ^ 
l'effet utile est plus grand ; mais comme trop de lenteur dans la 
rotation aurait l'inconvénient d'exposer la roue à s'arrêter par le 
moindre obstacle imprévu, parce qu'elle aurait peu de quantité 
de mouvement^ Smeaton a trouvé q|u*\\ twil f^<&\^ ^Yts:A\)^^- 



490 BOUES HYDRAULIQUES. 

rence de la roue ait un mètre de vitesse par seconde ; il regarde 
cette règle comme applicable aux petites roues aussi bien qu'aux 
grandes. 

Mais quelle que soit cette vitesse v de la circonférence de la 
roue , il faut qu'elle soit la moitié de celle Y de Teau affluente, 
c'est-à-dire que la charge d'eau du réservoir au-dessus de l'au- 
get qui la reçoit doit être calculée pour remplir cette condition, 
d'après la formule Y' =» ^gh. Cette hauteur à sera par consé- 
quent de deux décimètres pour les petites roues ayant un mètie 
de vitesse. On donne d'ailleurs au diamètre de la roue la hauteur 
totale de la chute , diminuée de cette charge , afin que la roue 
occupe l'espace vertical compris sous le pertuia j jusqu'au niveau 

m 

inférieur de l'eau d'aval , sans permettre à la roue de tremper 
dans cette eau. 

Avec ces conditions la roue aura un effet utile entre les 0)70 
et 0,80 de la force motrice. Soit H la hauteur totale de la chute 
en mètres , M le nombre de kilogrammes ou litres d'eau écoulés 
en une seconde par le réservoir; HM est la force dépensée dans 
cette durée, et 0,8 HM l'eiTet utile de la machine. 

Yoici les formules pour calculer les élémens d'une roue en 
dessus. Soient M le nombre de mètres cubes d'eau débités parle 
pertuis en une seconde , sous une charge de 2 décimètres , L la 
largeur de la roue en mètres ; on a L = 5,885M , en supposant 
à la roue i mètre de vitesse par seconde , moitié de celle de Te^ 
afiluente. 

Soit H la hauteur totale de la chute en mètres ^ diiJCérence 

de niveau entre le bief supérieur et l'inférieur, le diamètre de 

la roue, en mètres, est D = H — 0'",204- La profondeur des 

0°»,0887 
augets est 0"*,i70 h — — : cette dimension est de 19 à 17 

centimètres pour les roues de 2 à 10 mètres de diamètre, variation 
très peu importante. On trouve enfin, que, chaque minute, la 

roue accomplit ce nombre T de tours, T = —-,r étant la vitesse 

19 1 
de la roue ; et quand v^i mètre, oa a T == — =—• 
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5^ Roues de côté {ûg. 8 et 9). 

Le^ roues de côté, nommées en anglais inreasUwheely reçoivent 
Feau un peu au-dessous du niyeau de Taxe. L*eau agit à la fois 
par son poids, comme dans les roues en dessus, et par 804 
impulsion , comme dans les roues à aubes. Ces appareils tiennent 
le milieuj^ntre ces deux derniers, et participent aux avantages et 
aux défauts propres à l'un et à l'autre. La roue a sa circonférence 
garnie de palettes qui sont solidement cheyillées , dans la direc-« 
tien des rayons, ou sous un angle de 25 à 30 degrés, comme 
dans les roues en dessous : elles recouTrent ainsi tout le contour 
delaroue. 

Un canal ayec yanne, ou une buse, amène le cours d'eau» 
Immédiatement sous ce canal, dont la dépense est réglée à ror-> 
dinaire, on établit un massif en maçonnerie à cbaux et cimenl^ 
aous forme d'un cylindre ^yant pour axe celui de rotation, e( 
dont la surface soit si proche des bouts des aubes, que ces eitrè** 
mités se présentent sans y toucher, et presque sans interyalle 
sensible. Des murs latéraux sont presque en contact ayec lea 
deux bases du tambour. Enfin , il faut que l'eau qui tombe suf 
les aubes successivement amenées, soit contenue entre les çel*** 
Iules formées par ces cloisons, et ne puisse s'échapper entre la 
roue et les surfaces de la maçonnerie, qu'on appelle un cpursUff 
l'eau presse les aubes de son poids, jusqu'à ce qu'elle arrive à Ift 
partie inférieure, où elle s'échappe librement dans un aulrp 
canal de décharge. / 

Smeaton ni? £»}t pas d'autre remarque sur les roues de c$té^ 
si ce n'est qu'on peut regarder conmie des roues en dessus toujtçs 
celles où l'eau est arrêtée dans sa descente, et dont le poids seul 
agit en raison de la hauteur de la chute ; tandis que toutes celles 
qui se meuvent par la force de l'impulsion ou du chpç d'un cou« 
rant rapide ^ soit horizontal, soit vertical, soit oblique, sont de^ 
roues en dessous. La roue de côté est très voisiné du second dé 
ces deux appareils ; elle a seulement des aubes au lieu d'augets ; 
fXM^ P<WXQo l^ forwe dq coursier^ presque en contacjt frtf 
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les bordi» des aubes, doit clore momentanément toutes l» 
cellules , comme feraient des fonds solides placés tout autour, 
Feau ne peut s'en écbapper, et les cases sont de véritables 
Bugets. En outre , la vitesse du courant agit aussi par impulsion, 
puisque Teau ne peut rejaillir en debors et se perdre. Lepoid$ 
et le cboc du liquide sont employés à la fois coQUne forces mo- 
trices. 

'6^« Ccmparaison entre les trois espèces de roues en dessus y en deuout 

et de côté. 

Les avantages des roues de côté consistent essentiellement 
en ce que , d'une part , l'eau y agit par pression y comme dans 
les roues à augets, ce qui leur communique une force plas 
'grande que dans le cas des roues à aubes, où le choc agit seul : 
d'une autre part , les premières sont propres à utiliser la plus 
petite cbute d'eau. Or, c'est ce qui n'a pas lieu pour les roues à 
augets, dont l'emploi est presque uniquement borné aux cbutes 
d'au moins 2 à 3 mètres , qui fournissent une moins grande 
tuasse d'eau. On doit regarder les roues de côté comme les meil- 
leures de toutes^ quand on a peu de chute. 

Les roues en dessous n'ont , il est vrai , que la moitié de b 
force des roues en dessus ; mais elles ont pour elles l'avantage 
d*être d'une grande simplicité , de pouvoir être employées par- 
tout, et principalement d'être susceptibles de se mouvoir avec 
une grande vitesse , sans s'écarter des conditions qui donnent le 
nuuaimum d'effet utile. Ces avantages ne sauraient être obtenus 
livec les autres roues, sans leur ôter la propriété qu'elles ont d'éco- 
nomiser une grande partie de la force motrice. 

Diverses circonstances font que les roues à aubes, malgré leur 
défaut bien reconnu de ne rendre qu'une faible portion de la force 
qu'on leur confie, continuent d'être préférées, surtout dans les 
plaines , où les pentes sont naturellement foibles et les masses 
d'eau considérables, et où, par conséquent, on ne pourrait se 
procurer des chutes de plus de 2 mètres , sans des constnictioDS 
préparatoires souvent lmçTat\cdbles et toujours dispendieuses. A 
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moins donc d'être exclusif, et de Touloir rejeter entièrement les 
lumières de Texpérience , si intéressée par elle-même à utiliser 
de la. meilleure manière possible la force motrice, on est obligé 
de reconnaître que les roues en dessous sont , dans une foule de 
circonstances , les seules qu'on puisse employer avec succès et 
économie. 

Les ayantages des roues en dessous étant ainsi bien constatés, 
et ces roues donnant au plus, excepté pour les très petites chu- 
tes, le tiers de la quantité d'action qu'on leur confie, et souvent 
même, par une disposition défectueuse des parties, ne remWt 
que le quart ou le cinquième de cette quantité, on doit regarder 
ccmiae éminenunent utiles les recherches qui ont été faites pour 
perfectionner ces appareils, et particulièrement l'ingénieuse 
idée de courber les aubes. 

Le peu d'espace dont il nous est permis de disposer ne nous 
permet pas de parler des roues persanes ^ du volant hydraulique ^ 
de la roue à réaction, etc. Voy. Turbines, Noria, Chapblvt, 
TTjtPAN, Tis d'Archimeds. Fb. 

ROUET. (Jlrts mécaniques,) Le rouet à filer est une des plus 
ingénieuses machines qui aient été imaginées pour remplacer 
l'usage du Fuseau. Il à pour objet deux fonctions distinctes, 
savoir, de tordre l'étoupe de lin ou de chanyre, et de l'enyider 
SUT une bobine (fig. 12, pi. 33). 

Un plateau PP , monté sur quatre petits pieds , fournit des 
points d'appui à deux montans yerticaux NN , entre lesquels est 
disposée une roue verticale A A. L'axe E de cette roue tourne 
sur deux collets qui percent ces montans ;. on la fait tourner, soit 
ayec la main, à Taide de la manivelle B, soit avec la pédale P 
qui tient à la bielle PB. La roue A A, d'environ 3 à 4 décimètres 
(12 à IS pouces) de diamètre, a sa circonférence creusée en 
gorge, pour recevoir deux cordes sanvS fin idi', iki , qui com- 
muniquent le mouvement ù deux poulies b et ^^ de diamètres 
inégaux. En haut des supports NN sont deux traverses CG, D, 
l'une fixe, l'autre qui peut monter et descendre le long des 
montans. Une vis V qui mord dans un écrou pratiqué sur l'é* 
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irouges de fer, haiturels ou factices, dont on sre ^ert^ioar 
* le poli aux métaux, à Tacier, aux pierres dures, aut 
n etc. Le rouge est d'autant plus estimé que sa finesse est 
rande, sans néanmoins ayoir perdu sa dureté. Pour cela, 
iroîe, on le lare, on le tamise; on le yend dépuis 4 jus- 
francs le kilogramme, suivant que sa préparation a été 
u moins soignée. On le trouve dans le commerce, sous les 
linations de rouge Indien y rouge prassien, toxx^ anglais , 
de colcothar. Ce dernier est le résidu de la distillation du 
) de fer, pour la fabrication de Tacide sulfurique fumant, 
Ifordthausen , etc. , mais tous sont de naturie identique et 
it autre chose que des peroxides de fer. Pour se servir des 
I, on les humecte d'huile, on les applique aur des lisières 
p ou sur des morceaux de feutre , et l'on en frotte les ob- 
poHr. Les armuriers, les fabricans de glaces et de bijoux 
:, en font spécialement usage pour polir les batteries des 
, les glaces, les boutons, la garde des épées et autres ob- 
ilicats. On emploie aussi de la brique pilée, en guise de 
, pour polir grossièrement des métaux, ou seulement pour 
caper. 

rouges du commerce , et principalement le colcothar, 8er* 
ou vent dans la peinture à l'huile ou en détrempe. 
UGE D'ANDRINOPLE ou ROUGE TURC , ROUGE DES 
S. Teinture excessivement solide qu'on obtient avec de la 
ce, dont on fixe la matière colorante sur des cotons filés 
ses, qui ont été imprégnés de divers mordans et passés 
m bain huileux. C'est surtout à cette dernière préparation 
attribue généralement l'inaltérabilité du rouge d'Andri- 
, Cette première teinture , dont les Orientaux ont été 
temps les seuls possesseurs, n'a, pour ainsi dire , été im- 
; en France que de nos jours. Les manipulations en sodt 
lent compliquées, et cependant si nécessaires, que, malgré 
orts tentés par des hommes de mérite pour les simplifier 
ir répandre quelque lumière sur la théorie de cette opéra- 
omplexe, elle est jusqu'alors demeurée sous l'empirisme 
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le plus absoliu La nuance do roo^ d'AndrinopIe qa'on pr^an 
aujourd^hoi eo France dans on grand nombre de localités, est 
plus belle , plus éclatante que celle du même rouge qui nous 
ayait été si long-temps apporté de la Grèce ; elle possède d'ail- 
leurs la même solidité. A Tarticle Teutuei^ on Terra par quelle 
série d^opérations compliquées^ il est indispensable de faire 
pass^ la garance et le fil ou coton sur lequel on yeut en appli- 
quer la matière colorante, ayant d'arriyer à obtenir une belle 
qualité de rouge d'AndrinopIe. Ces opérations'consistent princi- 
palement dans rbuilage , le passage au sumac ou à la noix de 
galle y Talunage , la teinture , FayiTage et le rosage* IL 

ROUILLE. (Jrtê chimiques). C'est le nom qu'on donne spé- 
cialement à la coucbe jaune-orangée qui se forme à la surfiace da 
fer exposé à l'action de l'air et de l'eau. Cette matière, qu'on 
appelait jadis safran de Mars apéritifs était employée en Méde- 
cine. L'analyse a prou?é que la rouille est du perozide de fer 
hydraté et carbonate; elle a également constaté que la formalion 
de la rouille est constanmient accompagnée de celle de l'am- 
moniaque , circonstance qui ne laisse aucun doute sur la doubla 
dccomposition de l'air et de l'eau. Quelques anciens ayaient ap- 
pliqué la même dénomination aux oxides hydratés ou carbonates 
d'autres métaux également susceptibles de s'altérer au contact 
de l'air et de l'eau, comme, par exemple , le cuiyre et le plomb; 
ainsi ils nommaint rouille de cuivre le yert-de-gris ou l'oxide bj- 
draté de cuivre, et rouille de plomb le blane de plomb ou l'oxide 
hydraté et carbonate de ce métal. 

Frotter légèrement d'huile ou de graisse les ustensiles de fer 
ou d'acier, est le moyen dont on fajt usage ordinairement pour 
les préserver de la rouille. 

On a récemment imaginé , en Angleterre, un procédé à pea 
près semblable , mais d'un effet plus sûr, pour défendre de la 
rouille les moules d'acier cylindriques et très susceptibles de 
cette altération à cause de leur délicatesse, dont on fait usagv Ij 
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aujourd'hui pour la fabrication des billets de banque. Ce pro- 
cédé consiste à enduire ces moules de la substance huileuse qui 
est exprimée du caoutchouc, chauffé et soumis ù la presse. 

ROTJISSâGE. Opération dans laquelle on débarrasse à l'aide 
d'une, espèce de fermentation, le chanvre , le lin, ou autres 
pailles textiles , des différentes substances qui aggluti^nent na- 
tttreHement ces fibres entre elles, et avec assez d'énergie pour 
. fju'onne puisse les isoler les unes des autres'tantque ces produits 
Um enTironnent. L'effet du rouissage est précisément la destruc* 
' (ion' de ces produits. 

:' .1^ rouissage s'opère de différentes manières, suivant l'étendue 

; qu'on donne à la culture du lin et du chânyro, et suitant aussi les 

floealitési Le plus ordinairement, il se ^it .par une immersion 

[ complète dans une eau stagnante ou dans une jeau ç(Airante ; d'au- 

\Vfits fois il se pratique , sin^n sans le concours dé J)humidi^é , du 

/ mdSns sans que la planté soit inunergée dans l'éau, et c'est ce qu'on 

r. liomme le rouissage d if,rpiS?y qui lui-même n'est pas exécuté de la 

y mêinemanièredanstcCà^lèâ^pays.Quelquefoi^aussi, mais bien plus 

:; raABtxient y onfait rom^'l^ .èhanvre en l'enterrant dans de grandes 

fosses çréU^ès dahs; le- sol , et qu'on recouyre ayec une couche 

.dô terre.'.. t' 

': * Il est important jie.iie récolter jççhanTre et te lin qu'à leur 

y point de ttis^turité-^-ii^^est à cette ép'o^e seulement que les fibre» 

)ipm^%^ï\t}i^^^\^^^ de foïtîè.' ^t de ténacité; mais il est 

knpdssiidi^ quj^' toutes les plantes d'un même terrain parriennent 

eÀ fuemi. .^emps. à: leur maturité parfaite, et cela se remarque 

., sujrtôûf^qans.les endroits où l'on a fait un semis plus serré, ce 

t^<^ï^(fi^^ dru, parce que les graines les plus saines et 

pleîf'tiueirr^'nûés produisent des tiges plus vigoureuses, qui 

^,^p4^j^p^s9mt'h^ni6t les autres, et nuisent à leur végétation. Il y a 

^wàilleut!s.pfmr .le chanvre une autre source essentielle àé diffé- 

'.^j»epcjpr.;^'J(jui tient à ce que cette plante est dioïque, c'est-à-dire 

^'^4'^'^^ organes setùcls , au lieu d'être réunis sur un même 

yl^^ifif ^comine dans là^plupart des plantes, sont sur des pieds dif- 

^^lè|i^s; ainsi les uns portent les organes mAles^ les autres les 

.- organes femelles; de là le& distinctions de chanvre mâle et de 
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châQvre femelle. Mais par une inexplicable bizarrerie ^ on donne 
communémenL le nom de mule au chanvre femelle , et récipro- 
quement. Nous emploierons ces dénominations dans leur véri- 
table signification. 

De cette diférence de sexe naît une différence de constitutioii 
et d'énergie vitale. Le chanvre mfile acquiert d'abord mie supé* 
riorité d'accroissement, qu'il conserve jusqu'au moment delà 
floraison; arrivé ù cette époque, le pollen de ses étamines se 
répand, à l'aide de l'agitation de l'air, sur les fleurs femelles, et 
les féconde. C'est là Je terme marqué par la natwe pour l'exis^ 
terice du chanvre mâle : car peu aplrés, cette fonctioB remplie; 
le haut de la tige jaunit et se courbe , l'extrémité inférieure 
blanchit, et c'est là son point de maturité. Il faut le récolter et 
laisser le chanvre femelle sur pied tout le temps nécessaire, ta 
développement de sa graine. Voilà du moins ce qui fie pratique, 
dans une culture bien entendue , parce qu'en agbaant aioâ et 
chaque chose étant faite en temps bppojrtun , ^n obtient un 
chanvre qui jouit de toute l'énergie qu^' est susc^tible d'ae- 
quérir; de plus, on obtient de la graines qui devient une res- 
source précieuse pour la nourriture de la yolaiUe : tandis qu'en 
récoltant tout à la fois , on se prive non-séulement d'une grande, 
partie de ces avantages , mais on éprouve en outre le grave in- 
convénient d'opérer le rouissage sur des Uges de forces ai iné- 
gales , que les unes sont presque entiëremçjit pourries , et les 
autres à peine atteintes par cette sorte de décomposition spon*- 
tanée. Le cultivateur est donc vivement intéresse à porter toule 
son attention sur ces points essentiels, '\" . 

On voit qu'une différence dans le rouissage d^lri"^ ;ordinaire- 
ment d'une différence dans le degré de maturitis ; ïoflraas ce n*wt 
pas tout encore , car cette influence se fait sentir digns toutes lef> 
opérations subséquentes que la fibre textile doit subir. Ainsi, u . 
est certain que celle qui aura conservé une partie de c^ttç esp"; 
pèce de vernis 
plus long-temps 
ployé , que celle qui on auta été entièrement dépouillée dans .J*. - 
rouissage. Il y a plus, c'est que, quelque persévérance qu'on y 
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mette, ces fibres n'atteindront jamais le même degré de blanc. 
Cela se remarque surtout dans les gros tissus , où elles n'ont pas 
besoin d'un si grand degré de division : souvent on y voit çà et 
là des taches grisâtres ^ qui désolent d'autant plus les blanchis- 
seurs, que la plupart du temps ils n'en soupçonnent pas la vé- 
ritable cause. J'en ai vu plusieurs qui , bien persuadés que cela 
dépendait de la mauvaise qualité de leur chlorure de chaux, 
recommençaient, puis recommençaient encore, et qui ne réussis-' 
salent qu'à brûler leur toile ; mais le moins qui en puisse résul- 
ter, c'est une plus grande altération des fibres les mieux blan- 
chies, et par conséquent une moindre ténacité. Enfin, cette 
influence de' la maturité se fait ressentir jusque dans l'opération 
de la teinture, et cela par un double motif; car, d'un côté , il est 
éyident , surtout pour les couleurs claires , qu'elles prendront 
plus d'éclat sur un fond blanc que sur un fond gris ; et, de l'autre, 
il est certain que si un corps quelconque est interposé entre la 
fibre et la matière colorante, celle-ci n'y adhérera pas avec au- 
tant de force que si la fibre est bien nette, et par conséquent les 
simples lavages entraîneront la matière colorante en tout ou en 
partie, et alors la teinture devient ce qu'on appelle nuancée. 

J*ai cru devoir exposer les principaux inconvéniens qui pou- 
vaient résulter d'une inégale maturité, pour faire sentir la né- 
cessité de réunir autant que possible les tiges parvenues à un égal 
degré, et de les faire rouir à part. Je sais qu'on ne parviendra 
jamais à faire entendre raison sur ce point aux cultivateurs or- 
dinaires > mais comme je suis convaincu que tôt ou tard ce tra- 
yail pasâOera entre les mains de gens capables d'en mieux appré- 
cier les résultats, et que cela formera une nouvelle branche 
d'industrie, alors il deviendra utile d'avoir, par avance, appelé 
", l^ttention sur les points les plus importans. Cela posé, je re- 
Tiens au rouissage , et je commencerai par dire qu'il ne suffit 
* Jf^^. m^^ ^^ chanvre et le lin aient été récoltés en temps apportun, 
\ iX ^Vt aussi que cette opération ait été faite avec tout le soin 
qu'elle exige , car la moindre rupture dans la tige nuit à la qua- 
lité de la filasse , et le seul moyen de l'éviter, c'est de cueillir le 
dianvre brin à brin , et de les arracher perpendiculaireiaent , 
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puis de les réunir eh petites bottes ou jayelles , après toutefois 
en avoir retranché les racines , les feuilles et la sommité des 
tiges. 

La récolte du chanvre mule une fois terminée , le mieux serait 
de le faire rouir immédiatement, par la raison toute simple qae 
les tiges encore vertes se laissent plus facilement pénétrer par 
rhumidité , et que la décomposition de l'espèce de gluten qiii 
lie les fibres s'opère bien plus promptement. Un autre motif mi" 
lite encore en faveur de cette méthode, c'est que, toutes les ti^s 
d'une même récolte étant à très peu près de force égale, le rouis- 
sage exerce une même influence sur chacune d'elles , et qu'il se 
termine en même temps pour toutes. Cependant, malgré ces 
avantages, la plupart des cultivateurs préfèrent attendre la ré- 
colte du chanvre femelle, qui ne peut se faire qu'environ un 
mois plus tard, et ils se trouvent alors dans la nécessité de faire 
sécher le chanvre mâle, pour qu'il puisse se conserver sans al- 
tération ; alors ils font rouir le tout ensemble. Le chanvre mâle 
oppose au rouissage non-seulement sa force naturelle, qui est 
plus considérable , mais encore cette espèce de cohésion qui ré- 
sulte de sa dessication. Quoiqu'il en soit, disons ce qui se passe 
dans cet état de choses. 

Pour rouir le chanvre à eau stagnante ou à eau courante, on 
est dans l'habitude de disposer, dans les fosses , les javelles les 
unes sur les autres, et quand elles y ont été réunies en assez 
grand nombre, on les recouvre de planches, qu'on charge de 
pierres. Ces précautions ont pour but de maintenir les javelles 
nf de les empêcher de se disperser dans l'eau et d'être entrainées 
à la surface. Il est évident qu'en s'y prenant ainsi , on ne satis- 
fait pas entièrement aux* conditions qu'on a besoin de remplir; 
en effet, l'humidité étant le principal agent auquel on a besoin 
d'avoir recours pour obtenir la destruction des matières qui ag- 
glutinent la fibre, il est essentiel qu'elle puisse pénétrer égale- 
ment toutes les tiges , et l'on conçoit que la disposition en \9- 
velles est précisément contraire à ce but, parce qu'elles sont 
liées assez fortement pour s'opposer à la tuméfaction qui en doit 
résulter. La méthode proposée par Bralle est donc bien préfi^** 
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rable et plus rationnelle; elle consiste tout siaiplement à disposer 
sur le terrain et aux borcU de la fosse deux perches parallèles, 
et dont le rapprochement soit proportionnel à la longueur du 
chanvre; on délie les javelles, on place lès tiges transversale- 
ment sur les deux perches , et Ton se règle pour l'épaisseur et la 
longueur de la couche, sur les dimensions de la fosse. Lorsqu'on 
en a superposé toute la quantité qu'on en peut mettre , on place 
par dessus, et de la même manière, deux autres perches, qu'on 
lie par. leurs extrémités avec les deux inférieures; on pass^ en 
outre un lien dans le milieu des perches , puis on met le tout 
dans la fosse, et on laisse arriver assez d'e&u pour que la masse 
soit recouverte de plusieurs pouces : souvent on a la précaution 
de recouvrir le chanvre, soit avec un peu d'osier, sôit avec.dc la 
paille , afin d'empêcher que par l'aflluence trop immédiate des 
rayons solaires , le rouissage des couches supérieures fasse pro- 
portionnellement plus de progrès que le reste. Ces disposition» 
sont, sans contredit, bien préférables à celles qu'on prend ha- 
bituellement ; l'eau pénètre partout également , et se fait jour 
dans toute la longueur de la tige, sans qu'il en puisse résulter 
aucun engorgement. 

Si le rouissage se fait à eau stagnante,^n conçoit que cette masse 
de végétaux mis en macération dans une petite quantité d'eau doit 
bientôt lui transmettre tous les principes solubles qu'elle est sus- 
ceptible d'enlever : or, on sait qu'en général ces solutions de ma- 
tières organiques contractent, avec le temps, ime odeur fétide, et 
qu'elles subissent une décomposition spontanée qui détruit la plu- 
part des produits qu'elles contiennent^ et que de nouveaux com- 
posés prennent naissance. Au nombre de ceux-ci se trouvent di- 
vers fluides élastiques, tels que l'acide carbonique, le gaz oxidede 
carbone et l'hydrogène carboné , qui se répandent dans l'atmos- 
phère , et y entraînent avec eux les miasmes qui s'exhalent de 
ce foyer de putréfaction. De là naît le danger de placer les' rou" 
toirs (nom qu'on donne aux fosses ou marres dans lesquelles se 
fait le rouissage) dans le voisinage des habitations; car iln^ar* 
rive que trop fréquemment que ces miasmes exercent une in- 
fluence fâcheuse sur la santé de ceux qui y sont exposés > et dé<» 
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terminent souTent mCmc des maladies plus ou moins grayes et 
contagieuses. On conçoit que cette fermentation doit faire des 
progrès d'autant plus rapides, que la température atmosphérique 
se trouve plus éleyée. Il est essentiel de s'assurer chaque jour 
du point où elle est arriyée, parce que, si on lui laissait dépas- 
ser le terme qu*elle doit atteindre , qui est celui de la destruction 
de la matière qui agglutine les fihres textiles , celles-ci subiraient 
elles-mêmes un degré notable d'altération. Pour s'assurer de l'é- 
tat des choses , on retire quelques tiges , on les expose à l'air 
pour les sécher, et si , une fois séchées , on peut les rompre faci- 
lement , et que l'écorce ou filasse puisse se détacher d'un bout à 
l'autre de la tige , alors le rouissage est terminé. H faut se hâter 
d'enlever le chanvre, de le laver à grande eau et d'en refaire des 
javelles, qu'on lie seulement par la partie supérieure; puis on 
pose dans un terrain convenable, ces javelles de bout et de ma- 
nière à ce que les pieds , très écartés entre eux , forment un cône 
dont la base est sur le sol et le sommet au lien de la javelle. Par 
cette disposition, l'air circule librement et la dessication est très 
prompte: 

Le rouissage à eau stagnante joint aux graves inconvéniens 
que nous avons signalés ^ celui de teindre en quelque sorte la 
filasse, parce que les tiges, par cette macération prolongée, 
transmettent à l'eau diverses matières colorantes qui, se repor- 
tant sur la fibre textile, en ajoutent à celle qu'elle renferme na- 
turellement. Il en résulte nécessairement une bien plus grande 
difficulté pour blanchir le chanvre roui par ce procédé. 

Ainsi, le principal avantage du rouissage à eau stagnante est 
d'être prompt et d'atteindre complètement son but quand il est 
bien dirigé et qu'il s'opère, je le répèle, car c'est une condition 
très essentielle , sur dès tiges de même force ; mais il a l'incon- 
vénient d'offrir dès dangers et de colorer la filasse. 

Dans quelques localités, on opère le rouissage par le seul con- 
coure de lîair et de l'humidité qu'il renferme; c'est ce qu'on 
nonmie rouir à la rosée. Voici comment, en général, on y pro- 
cède. Toutes les précautions préliminaires indiquées ayant été 
prises, c*e»t-à-diTc le ch^nyrexMve fois trié, cuis débarrassé <k 
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ses cacines, de ses feuilles et de la sommité de ses tigres 5 on l'è^ 
tend, Ters le soir, sur un pré dont on a récemment fait la pre- 
mière coupe. Le lendemain on le relève avant que le soleil ait 
pu sécher la rosée. On le réunit en tas , qu^on recouvre de paille, 
et on le laisse passer ainsi toute la journée ; puis le soir on Tétale 
de nouveau , et Ton recommence la même manœuvre jusqu'à ce 
que le rouissage soit achevé. Cependant, si les rosées ne sont 
pas jugées assex abondantes, on arrose un peu le chanvre avant 
de Tentasser. 

Ce mode, qui, au premier aspect, peut paraître fort différent 
desprécédens, s'en rapproche cependant beaucoup pour le fond; 
car il est bien évident qu'ici, en amoncelant le chanvre ainsi 
humecté, il s'échauffe et subit un commencement de fermenta- 
tion, ce qui détermine, non plus la dissolution du principe 
gommo-résineux , mais assez d'altération pour qu'il perde cette 
sorte de glutineux qui le rend si adhérent aux fibres ^ et alors il 
8*exfolie avec facilité par le froissement. Pour que cet effet ait 
lieu, il ne faut pas qu'on laisse, pendant le cours du rouissage, 
le chanvre se dessécher au soleil ; car alors cette altération ne se 
continuerait pas. Ce principe, quel qu'il soit, se contracterait 
de nouveau et reprendrait ses caractères. 

Certes, si ce procédé était bien gouverné, on en retirerait un 
grand avantage ; car, d'une part , rien de plus facile que d'en 
suivre les progrès, attendu que chaque jour on visite forcément 
le chanvre, et que, de l'autre, l'exposition à la rosée doit favo- 
riser d'autant le blanchiment , et qu'enfin l'on n'a point, en ag^is- 
sant ainsi, à redouter la funeste influence des miasmes, puisque 
chaque soir on étend le chanvre, et qu'il est aéré pendant toute 
la nuit. Ainsi , tout bien considéré, ce serait peut-être lù le mode 
le plus avantageux à propager. 

Avant de terminer cet article, il me reste à parler d'un der- 
nier mode de rouissage, qu'on appelle rouissage en teiTe, Pour 
l'exécuter, on creuse dans le sol une fosse d'une dimension pro- 
portionnelle à la quantité de chanvre qu'on veut y mettre , puis 
on j dispose les javelles ù la manière usitée pour les routoirs ; 
Maqile on recouvra le chanvre d'on pied de terre environ, et l'dn 
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arrose une seule ù>is, mais abondamment. Gela fait, 
donhe le tout pendant un tenij)s convenable , et qui sera toujoan 
plus long que par le procédé ordinaire, environ le doable. 
Quand on approche de l'époque prÛTue, on visite chaqueîaur, 
ou tous les deux jours au plus tard, les boites supérieure», pour 
s'assurer du véritable état des choses; et quand on reconnaît que 
le rouissage est terminé , on enlève le chanvre , on le lave, puit 
on le fait sécher, pour lui l'aire subir ensuite les préparations né- 
cessaires ûrcxtraclioD de la lîlasse. 

11 est clair qu'ici encore le rouissage al le résultat d'une fer- 
mentation lente , qui s'établit par suite de cet entassement d'un 
grand nombre de tiges humectées, qui, étant ainsi réunies, e'è- 
chaulfent et subissent un premier degré de décomposition; cl 
cela est si vrai, que si, au lieu de se borner l'i un seul arrosa- 
ment, ou en fait plusieurs, le rouissage se trouverait inlcrrompn 
et ne ferait plus de progrés. Tel est le résultat de Tobserratian; 
ce qui prouve liien que ce n'est pas seulement l'eiret de l'hiuni- 
dité qui détermine le rouissage. 

Nous venons de voir que pour extraire les fibres textiles, il 
faut les débarrasser de tout ce qui les agglomère. Le rouissage a 
cela pour but principal , mais il ne suffit pas; quoiqu'il détrain 
les substances glutineuscs, causes de l'adhésion, les fibres res- 
tent encore appliquées é la eurfarc des tiges; on les en détache 
facilement à l'aide des plus légers efforts. Ce travail se fait t»n- 
lôt à la main , tantôt à l'aide d'une machine très simple. C'est oe 
qn'on nomme Uillei: Les fibres une fois séparées, on les passe, 
pour les pnrger de quelques débris de tiges qui pourraient 7 
rester, entre les pointes en fer d'un autre instrument qu'on 
nomme itran. [Voy. CntNvnE.) 

On donne le nom de chencvottes aux débri» de la tige dont on 
8 ainsi isolé les fibres textiles. Le plus ordinairement ces chenfr- 
volles ne servent qu'au chauffage , ou à faire des allnmctto. 
Proust a dit qu'en les calcinant en vaisseaux clos, elles fournto' 
Raient un charbon qui méritait la préférence sur tous les UtTH 
pour la fabrication de la poudre à tirer; et cela se conçoit, parc* 
9110 celte macération çtoVongtt 4aw& Vewj, en a séçaré toute* le» 
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ittbsCancas salines^ et que 5 de plus» cette tige ainsi lavée deyient 
trè5 spongieuse; en telle sorte qu*on obtient par ce moyen un 
sharbon excessiyement divisé ; et il a été reconnu que ce char- 
bon est d'autant plus propre k la fabrication de la poudre , qu'il 
est plus pur et plus divisé^ conditions qui se trouyent ici parfai- 
tement remplies* M. Laforest assure qu'on fait de très bon papier 
avec la cbeneyotte qui provient du cbanyre roui à sec par son 
procédé; ce qui est dû sans doute à ce que les petites fibriles qui 
eussent été détruites par la fermentation se trouvent ainsi con- 
servées* R. 

RUBAÏÏ. {ArU mécaniques.) On fait des rubans en fil, en co- 
ton , en laine, en filoselle et en soie : les procédés ordinaires de 
tissage sont mis en usage, puisque les rubans sont des étoffes 
extrêmement étroites. Ainsi quoique cette industrie soit fort 
étendue, surtout celle des rubans de soie , il n'est nécessaire de 
donner aucune explication sur cette fabrication ; d'autant plus 
que nous ne pouvons pas décrire le grand métier, ni la méca- 
nique qui font 10 à 12 rubans à la fois* Nous dirons seulement 
que les rubans de soie sont faits avec l'organsin de la plus belle 
«jualité, et que ceux qui sont brochés sont travaillés avec la Jac- 
QUiLET. Les rubans de Saint-Etienne , de Lyon et de Paris sont 
les plus remarquables. Fa. 

RUBIS. Ce nom est aujourd'hui exclusivement réserve , par 
la plupart des joailliers, à la gemme orientale qui, parmi les 
pierres précieuses, tient le premier rang après le diamant. On 
l'avait anciennement donné au spinelle, et avec beaucoup moins 
de raison, à un grand nombre de pierres, seulement à cause de 
leur couleur rouge; mais quoique le spinelle se rapproche le 
plus du rubis oriental, par sa valeur, par l'éclat et la vivacité 
de sa couleur il en diffère tellement par sa composition , que les 
minéralogistes ont dû les considérer comme deux espèces dic^- 
tinctes. En effet , le rubis oriental est de l'alumine presque pure , 
colorée par l'oxide de fer, et le spinelle est un composé d'alu- 
mine et de magnésie qui doit sa couleur à une asses forte pro-* 
portion d'adde chromique* 
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Les analyses soirantes indiquent la diRlSrenéé de teitf ex- 
position* 

Rubis oriental, ftpiaelie my» 
par Gkenevis. par ▼taqudii 

Alomina 90 M^hl 

Silice • ^ • » 

Magnésie. • » 8^78 

Fer. 1> 2 » » 

Acide chromique » » 6,18 

Perte 1, 8 2,57 

100,00 100,00 

Ces résultats, si dirers, ont déterminé le célèbre HaOy àfb^ 
mer de ces pierres gemmes denx espèces , Tnne sous le nom de 
splnelUj Tautre sous celui de corindon iélésie rubis. 

Le rubis et le spinelle présentent entre eux d^autres dilB- 
rences. Le premier est supérieur, par sa dureté , au second, qu'il 
raie sensiblement^ quoique celui-ci soit assez dur pour rayer 
fortement le quartz. La pesanteur spéciGque du rubis est de S, t 
à 4, 3, et celles du spinelle de 3, 6 à 3,7, c'est-à-dire à peu près 
dans le rapport de 20 : 19. Enfin, la valeur commerciale du 
rubis oriental est double de celle du rubis-spinelle. Une Tariété 
du spinelle, nommée rubis "[balais^ ne raqt dans le commerce 
que la moitié du rubîs-spinelle. 

Les autres pierres auxquelles on a appliqué improprement la 
dénomination du rubis, sont, 1* le rubis du Brésil ou topaze rose, 
colorée naturellement, ou artificiellement au moyen de la cha- 
leur; 2** le rubis de BobOmc ou grenat pyfope; 3* le rubis de Si* 
bérie , tourmaline rouge ou sibérite. Quoique ces pierres soietf 
infiniment moins estimées que le rubis et les variétés du spinelle, 
elles ont cependant une valeur assez considérable. 

Lorsque le rubis a une forme régulière , elle est octaédriqne; 

.le plus ordinairement il est en morceaux arrondis semblables â 

des cailloux roulés. Les plus estimés viennent des Indes orien- 
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aies; on en trouTC dens le royaume de Pégu, àTîle de Ceylan 
k dans plusieurs royaumes de l'Inde. Il résulte d'expériences 
Dciennement faites sur le rubis ( on' ne dit pas si c'était le rubis 
piental ou le spinelle), que la plus grande chaleur des four- 
«aux ne l'altère point et ne change pas sa couleur, mais qu'ex- 
osé à l'action d'une forte lentille ou du feu solaire, il finit, aa 
out de A5 minutes^ par se ramollir légèrement, puisque ses 
ingles s'émoussent , et par perdre sa couleur. On ajoute que , 
liaufifé au foyer du miroir ardent, puis jeté dans l'eau, le rubis 
« s^ brise pas et ne se fait que se gercer. 

Quelques personnes ont prétendu que le spinelle est surtoat 
irialtérable à la chaleur; cette assertion est d'autant moins croya- 
ble, que l'acide chromique, auquel il doit sa couleur, n'a pas 
besoin d'une giande chaleur pour repasser à l'état d'oxide vert. 
Lent la couleur résiste au feu le plus considérable. 

Tout le monde connaît l'usage fréquent que l'on fait du rubis, 
tonune parure et ornemens; on en compose des bagues, des 
bracelets, des colliers, etc. On le taille à peu près de la même 
manière que le diamant ; le dessus est en table environnée de 
ciseaux; le dessous est une suite d'autre biseaux qui, commen- 
tant à la tranche et diminuant proportionnellement de hauteur, 
ront se terminer au fond de la culasse. 

On ne rencontre point , assure-t-on , de pierres antiques gra- 
rées sur le rubis, ce qu'il faut attribuer, moins peut-être à sa 
lureté, comme on l'avait présumé, qu'à la dimension toujours 
:rès petite de cette pierre précieuse. 

Il n*y a pas encore long-temps que l'on fait emploi du rubis 
st du spinelle dans les Arts , et spécialement dans l'art de l'hoir 
logerie. On le divise en petites plaques d'environ un millimètre 
5*èpaisseur, que Ton perce dans le milieu : ces trous sont des- 
tinés à recevoir et à contenir, san^rottement, dans le sens per-^ 
pendiculairc à l'axe, les extrémités d'un pivot à dents, lesquelles 
ont pour points d'appui, avec un jeu suffisant , deux autres pla- 
qoes d'acier immédiatement placées , l'une au-dessous de la 
plaque de rubis inférieure, l'autre au-dessus de la plaque ^9 
robis supérieure. 



508 RUBIS. 

. Dans Tart de percer le rubis , qui n'est encore pratiqué que 
par un petit nombre d'ouvriers, on ne se sert d'un tour enTair 
dont l'arbre est creusé dans l'intérieur. On introduit dans le bout 
de l'arbre qui est soutenu par une poupée, une tige de cuivre 
sur laquelle est monté un petit diamant pointu semblable ù ceux 
dont les yitriers font usage. C'est ù l'aide ce diamant, mis eu 
mouyement, et avec lequel l'ouTrier met la plaque de rubis im- 
médiatement en contact , qu'il commence u la trouer de toute la 
puissance du diamant ; il achéye ensuite de la percer de part en 
part, au moyen d'une autre tige de cuivre, ou d'un petit cy- 
lindre de bois de fusain, dont la pointe est mouillée, puis plongée 
dans de la poudre de diamant. Cette opération demande beau- 
coup de patience et d'adresse. 

C'est surtout pour les montres de prix, que l'on fait usage de 
plaques de rubis, et principalement pour les pivots du balancier. 
Quelques-unes, d'un travail très soigné, et par conséquent d'une 
grande valeur, contiennent à la fois jusqu'à six plaques de rubis, 
deux au balancier, deux à la roue d'écbappement et deux ù la 
roue de champ ; chacune de ces plaques se paie 40 fr. 

La substitution des plaques de rubis à celle de laiton ou de 
cuivre jaune que l'on employait précédemment , a plusieurs 
avantages. 

D'abord, on trouve difGcilement dans le commerce, du cuivre 
jaune qui n'ait pas l'inconvénient , soit d'être trop mou et de 
crasser les limes , soit d'être trop dur et d'opposer à ces instru- 
mens trop de résistances. L'addition d'une petite quantité d'étaln 
ou de plomb est propre à augmenter la dureté de l'alliage. Des 
recherches faites par M. Lenormand, auteur du Manuel de l'hor- 
loger, lui ont prouvé que les proportions ci-après indiquée^! 
doivent être employées pour obtenir un laiton d'une dureté con- 
venable : cuivre rouge, 85 .parties; zinc bien pur, 14 parties; 
plomb, 1 partie. 

Les plaques en cuivre exigent, en outre, l'emploi fréquent 
de l'huile, et l'on connaît les inconvéniens auxquels il donne 
lieu. L'huile, en contact avec le cuivre, le dissout asseï promp- 
tement ; elle se verdit ^ facilite la formation du vert - de-gris, j. 
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s*épais8it bientôt après , et nuit par là au mourement des 

rouages. 

Il n'est donc point douteux que les plaques de rubis , quoique, 
beaucoup plus coûteuses , ne soient infiniment préférables aux 
plaques de cuivre. L*****k. 

RUM ov RHUM. On nomme ainsi une liqueur alcoolique ob- 
tenue à l'aide de la fermentation de la mélasse ou du jus de 
canne , et de la distillation de ce liquide yineux. 

Le produit alcoolique obtenu est blanc et diaphane. Pour lui 
donner la couleur jaune ambrée qu'on lui connaît dans le com- 
merce, et afin de lui communiquer le goût particulier que l'on 
est habitué à rencontrer dans le rum, on fait infuser dans une 
partie du liquide des proportions yariables de pruneaux, de râ- 
pures de cuir tanné, de clous de girofle, de goudron, etc. : on 
complète ordinairement la coloration Toulue , en y ajoutant la 
quantité nécessaire de caramel. 

Les proportions des ingrédiens que nous Tenons de nommer 
constituent ce que l'on désigne yulgairement dans les rumeries 
sous le nom de sauces : elles Tarient beaucoup dans les différentes 
fabriques, et de là résulte les variétés de rum que les con- 
naisseurs estiment plus ou moins en raison de leur bouquet 
particulier. 

M. Mullot, qui s'est occupé des moyens de tirer parti des ré- 
sidus de la fabrication du sucre de betteraves, assure avoir ob- 
tenu un très bon résultat de la recette suivante : 

On délaie ensemble 125 kilogrammes de mélasse de bette- 
raves, 50 kilogrammes de farine d'orge, et 20 kilogrammes de 
pruneaux dans 200 litres d'eau tiède. A l'aide d'un peu de levure, 
on excite la fermentation alcoolique dans ce mélange, dont la 
température doit être de 20 degrés centigrades. On soutient 
cette température de 20 degrés, dans h\ lieu où se fait la fer- 
mentation; lorsque la production de l'alcool paraît s'arrêter dans 
cette réaction spontanée, on se hâte de distiller tout le liquide 
dans un alambic ordinaire. {Voy. Fermentation, Alcool.) 

D'un autre côté, on fait infuser séparément 4 kilogranunes 
dt rHpure de cuir t^nné , X kilogramme de truffes noires çcra"- 



«0 RUM. 

dèes, 120 grammes de clous de girolles, et 20 grammes de zest 
de citron , dans 10 litres d'alcool à 33 degrés. 

On ajoute cette infusion dans le premier liquide alcoo- 
Ii€|ue obtenu, et l'on soumet upe seconde fois la totalité 
à la distillation : on ramène tout l'alcool ainsi obtenu à 
21 degrés* 

On introduit dans le baril destiné à contenir ce mm la fumée 
d'une poignée de paille imprégnée de goudron ; on ferme la 
bonde , afin de laisser à cette vapeur le temps de se condenser 
sur les parois du tonneau; onl'empJit alors ayec le rum, pré- 
paré comme nous Tenons de le dire, et qui acquiert, en vieillis- 
sant, un goût analogue à celui de la Jamaïque. Il est utile d'y 
ajouter encore une quantité de caramel suffisante pour lui donner 
la nuance ambrée ordinaire. 

C'est surtout dans les colonies , où l'on fabrique le sucre de 
canne, que l'on prépare aussi le rum, afin d'utiliser les écumes 
et une partie des mélasses. Il paraît que , pour préparer le rum 
le plus estimé , on emploie toujours une proportion plus ou 
moins grande de suc ou vesou résultant de l'expression des cannes. 

Quel que soit le procédé qu'on suiye pour fabriquer le rum^ 
il est toujours utile d'éviter de chauffer inégalement, et surtout 
au point de caraméliser le liquide vineux soumis à la distilla- 
tion , ce qui communiquerait au produit un goût empyreuma- 
tique désagréable. P. 



FIN DU TOME CINQUIÈME. 
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